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El sector de la cerveza artesanal está creciendo a un ritmo muy elevado, 
continuamente se multiplican las microempresas que fabrican éste tipo de cerveza, pero, a 
menudo, el precio que se paga por una de estas cervezas es desorbitado. No se trata de una 
cuestión de calidad únicamente,  sino de ineficiencia en los procesos, no tener acceso a 
economías de escala para la compra de materia prima,  la distribución y por un excesivo 
peso de los costes fijos debido a las bajas producciones. De todos modos el sector crece, y 
es que los consumidores quieren beber cerveza de calidad aunque sea pagando mucho más 
de lo que vale en realidad.  
Nuestra propuesta es la de construir una fábrica de cerveza, dónde la materia prima 
sea de primera calidad, los procesos estén bien estudiados y optimizados y podamos 
producir el volumen necesario para poder ofrecer a mucha más gente la cerveza que quiere 
al precio que vale. 
Para ello hemos planteado la construcción de una fábrica de cerveza de elaboración 
según el estilo artesanal, con maltas y lúpulos de primera calidad, respetando los tiempos de 
cocción, maceración y fermentado pero con las ventajas de una producción industrializada. 
Se ha diseñado cuidadosamente la disposición en planta para reducir los costes y los 
tiempos de proceso. Se ha buscado una ubicación que proporcione el mejor compromiso 
entre precio y acceso a la red de distribución. Se ha equipado a la fábrica con maquinaria y 
equipos que permitan una producción suficiente para abastecer a un mercado creciente y así 
poder obtener una ventaja competitiva respecto a nuestros competidores. El objetivo es 
igualar en calidad y personalidad del producto a las microcervecerias, superándolas en 
precio y superar en calidad y personalidad a las marcas generalistas aunque el precio sea 
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1. DEFINICIÓN DE PROYECTO 
 
1.1. OBJETO 
El objeto de este proyecto es realizar el estudio de implantación de una fábrica 
destinada a la producción de cerveza.  
 
1.2. ALCANCE 
La realización de éste proyecto abarca tanto el análisis del mercado, cómo el estudio 
del proceso productivo y las necesidades derivadas (maquinaria, instalaciones, Lay-Out 
óptimo, tipología de la nave…), el emplazamiento y la viabilidad económico-financiera.   
 
1.3. ESPECIFICCIONES BÁSICAS 
 
1.3.1. Datos generales de la empresa: 
Nombre de la empresa: LUPULarte 
Sector: Alimentario 
Actividad: Producción de cerveza 
Plantilla: 15 trabajadores 
Producción anual estimada: 1.188.000 Litros 
Facturación anual: 2.376.000€ 
Clientes: Centros de distribución alimentaria 
 
1.3.2. Descripción de la actividad: 
La actividad principal de la empresa es la fabricación de cerveza artesana de un modo 
más industrializado que las empresas existentes en la actualidad. Ésta empresa está 
concebida para un tratamiento integral del producto con lo que también se realizarán otras 
actividades complementarias cómo la recepción y tratamiento de las materias primas, el 
envasado, el empaquetado y la distribución del producto. 
 
1.4. ANTECEDENTES: 
El sector cervecero en España está teniendo un crecimiento importante en los 
últimos años. Este sector está aumentando continuamente y acercándose a países de 
importante tradición cervecera como Alemania, Inglaterra, Bélgica o Estados Unidos.  
El surgimiento de pequeñas fábricas de cerveza, que elaboran un producto de 
calidad, las llamadas cervezas artesanas, va en aumento y a su vez el número de 
consumidores que se ven atraídos por un producto de mayor calidad. Desde hace unos 
años, los consumidores empiezan a percibir la cerveza cómo una bebida que puede ser 
algo más que sólo una bebida refrescante. En éste sentido el campo a recorrer es muy 
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amplio dadas las infinitas posibilidades de otorgar personalidad a una determinada 
cerveza. Muchos años atrás éste mismo proceso lo sufrió el vino, que pasó de ser la 
bebida genérica con la que acompañar la comida, a ser un producto con una personalidad 
propia y objeto de culto en algunos casos. 
Es por ello que planteamos la construcción de una fábrica de cerveza con la esencia 
de las pequeñas cervecerías artesanas y su gusto por un producto original y con 
personalidad pero dimensionada para que pueda llegar a un gran número de consumidores. 
 
1.5. PRINCIPIOS BÁSICOS DE LA PRODUCCIÓN 
El presente proyecto parte de la voluntad de realizar un producto de gran calidad y 
personalidad. Para ello se ha diseñado la fábrica para realizar todos y cada uno de los 
pasos del proceso productivo de la cerveza, desde la dosificación de las maltas y  el 
lúpulo, el tratamiento del agua y la cocción hasta el envasado y empaquetado final.  La 
secuencia resumida del proceso es la siguiente. 
Por un lado se recibe la malta de cebada que es almacenada en un silo, por otro 
lado se trata el agua que se utilizará en la fabricación. Se realizan las dosificaciones de los 
distintos tipos de malta y se les incorpora el agua, ésta mezcla pasa a la cocedora dónde 
se agita y cuece durante varias horas. Una vez finalizado éste proceso la mezcla se enfría 
bruscamente y se almacena en un tanque de acero a temperatura constante y se le añade 
el lúpulo. Éste proceso de fermentación dura 14 días. Una vez pasado éste tiempo se filtra 
el producto y se vuelve a almacenar en otro tanque de acero a temperatura constante 
dónde se lleva a cabo la maduración. Una vez finalizado éste proceso la cerveza pasa a 
los tanques de envasado desde dónde se alimenta a la envasadora. Una vez llenadas las 
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2. ESTUDIO DE MERCADO 
 
2.1. INTRODUCCIÓN 
En éste apartado analizaremos la situación actual, y la tendencia a futuro del consumo 
de cerveza en España. Se tendrán en cuenta criterios geográficos, tanto dentro de España 
cómo en relación con nuestro entorno más próximo. Prestaremos especial atención a la  
percepción de la cerveza por parte de los consumidores y a los hábitos de consumo, es decir 
dónde beben, cuando beben, cuanto beben, que formatos utilizan etc.  
El objetivo de éste apartado será establecer de forma cualitativa si nuestro producto tiene 
capacidad de entrar en el mercado y cuál es nuestro. 
 
2.2. ANTECEDENTES 
Las producciones industriales en todo el mundo están estandarizadas, los gustos han 
convergido, y la riqueza cultural cervecera ha menguado. Aun así una parte de los 
consumidores ha comenzado a buscar cervezas con sabores y matices diferentes a los que 
se pueden encontrar en una cerveza industrial. Éste gusto por lo diferente permite que los 
pequeños fabricantes sobrevivan a las grandes compañías desarrollando cervezas distintas y 
de gran calidad.  
Otra alternativa a la cerveza industrial estándar es la elaboración de cerveza en casa, 
práctica que ha sido recuperada de la larga tradición cervecera de muchos países. En 
Inglaterra, el fuerte aumento durante los años sesenta de los impuestos que gravaban el 
consumo de alcohol y alto precio de la cerveza en los pubs provocó que muchos 
consumidores empezasen a elaborar su cerveza favorita en casa. Lo que empezó para 
muchos como una manera de beber cerveza barata y de calidad acabó siendo un 
pasatiempo que día a día gana nuevos entusiastas.  
Este hobby, denominado homebrewing, está internacionalmente organizado en una 
asociación: la American HomebrewingAssociation que intenta aglutinar los más de 700 
clubes de homebrewers repartidos por el mundo, siendo el 9’% de ellos norteamericanos.  
 
2.3. ESTADO DEL MERCADO ACTUAL 
Actualmente en España reinan 7 grandes compañías cerveceras, que son productoras 
de cerveza a nivel industrial: 
- Grupo Mahou-San Miguel 
- Heineken España 
- Grupo Damm 
- Hijos de Rivera (Estrella Galicia) 
- C. Cervecera de Canarias 
- La Zaragozana 
- Cervezas Moritz 
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Éstos 7 grandes grupos aglutinan la práctica totalidad de la producción de cerveza en 
España.  
Cada  una  de  estas compañías  tienen  distribuidas  una  o  varias  grandes fábricas 








































Cabe destacar que éstos 7 grandes grupos tienen cada uno una posición dominante en 
diferentes zonas de España, por ejemplo Mahou predomina en la zona centro, mientras que 
Cruzcampo (grupo Heineken) lo hace en Andalucía, Damm en Cataluña y Valencia, Estrella 
Galicia (hijos de Rivera) en Galicia y Ambar (La Zaragozana) predomina en Aragón. Si bien 
en los grandes centros de distribución alimentarios se pueden encontrar todas éstas marcas 
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de cerveza en cualquier punto de España, es en los bares dónde se hace más evidente la 
posición dominante de cada marca en “su” zona. 
Es muy frecuente que los bares tengan un suministrador único de cervezas por lo que 
la posibilidad del consumidor de elegir cerveza cuándo la consume fuera de casa es muy 
reducida. 
En el mercado de la cerveza, como en tantos otros se ha entrado en un  círculo vicioso. 
Las principales marcas de cerveza establecen cómo tiene que ser el producto, y como tienen 
el dominio casi total en sus respectivas zonas, controlan la oferta. Por otro lado el 
consumidor no percibe grandes diferencias entre una gran marca y otra puesto que el 
concepto de cerveza que han “impuesto”  es  el de una cerveza rubia, con espuma, 
refrescante para beber en buena compañía.  
Cómo ya hemos comentado anteriormente cada marca tiene el dominio de una zona  
así pues el consumidor siempre acaba bebiendo lo mismo, hecho que refuerza la imposición 
de las grandes marcas. Esto, junto con las pocas variedades de cerveza que están al 
alcance de los consumidores (que son las que ofrece la marca dominante en cada zona) 
hace que el consumidor perciba  la cerveza cómo un producto genérico, igual en todas 
partes, hecho que quita valor al producto. 
En los últimos años los consumidores han mostrado un cierto interés y voluntad de ir 
más allá en el mundo de la cerveza y, a raíz de eso, han surgido locales más especializados 
capaces de ofrecer a los consumidores cervezas diferentes, con personalidad y calidad. 
También en las grandes superficies se ha visto reflejado éste interés con mostradores cada 
vez más grandes dedicados a las cervezas de importación  y artesanales.Es por eso que 
entendemos que el consumo de cerveza artesanal más allá de las grandes marcas tiene un 
gran potencial de crecimiento y puede erigirse en un mercado por sí mismo. 
Por definición las empresas cerveceras artesanales son de un tamaño muy reducido y 
también lo es su producción. Por lo tanto, los costes fijos son muy elevados hecho que 
repercute en el precio final del producto. Nuestro planteamiento quiere romper con esa 
premisa intentando aprovechar las ventajas de una producción más industrializada sin perder 
la esencia y la calidad de una cerveza artesanal. Vemos que hay multitud de cervecerías 
artesanales, pero por sus limitaciones de producción su producto no puede llegar a un  
público mayor, que está demandando éste producto aun pagándolo a un precio muy superior 
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2.4. ANÁLISIS DE LA OFERTA 
 
2.4.1. Producción 
El sector cervecero español registró en 2013 una producción de 32,6 millones de 
hectolitros, manteniéndose en niveles similares a los del año anterior. 
 
 
La cerveza española ha ido adquiriendo a lo largo de los años un papel cada vez más 
relevante, no solo en nuestro país, sino dentro también del mercado europeo y mundial. No 
en vano, España es la cuarta potencia cervecera de la UE, sólo por detrás de Alemania y 
Reino Unido. 
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Por otro lado, España es el décimo productor de cerveza del mundo. 
Las grandes fábricas de cerveza están repartidas por el país y cada grupo tiene más 
presencia en las zonas que domina. Por otro lado vemos una gran concentración de micro-
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Prácticamente todos los transformadores de cebada cervecera en malta de nuestro país 
están integrados en la asociación de Malteros de España. Esta organización promueve el cultivo 
de la cebada cervecera nacional para una mejor adecuación en la producción y calidad de la 
malta necesaria para la elaboración de cerveza. 
En 2011 se produjeron en las 7 malterías repartidas en la geografía nacional 459.604 
toneladas, exportándose aproximadamente el 5% de la producción, lo que demuestra su prestigio 
a nivel nacional e internacional. 
 
 
2.5. ANÁLISIS DE LA DEMANDA 
 
2.5.1. Introducción 
Es indudable que el mercado de cerveza, al ser un mercado de bien final, depende en 
gran medida de la fortaleza o debilidad de la demanda interna en general y del consumo de 
las familias en particular. 
En los países mediterráneos el consumo moderado de bebidas alcohólicas (vino y 
cerveza fundamentalmente) es parte de la rutina de la vida diaria, generalmente en 
compañías de alimentos e integrada dentro de la dieta, que es ejemplificada como modélica. 
A la hora de clasificar, de forma sugerida, siete atributos dados en categoría de 
correspondencia como los más apropiados y menos apropiados para asociar con la cerveza, 
la mayoría de los españoles (un 73 %) juzgó en una reciente encuesta a la cerveza como la 
bebida básicamente “refrescante”. Otros atributos apropiados para la cerveza serían el hecho 
de ser “adecuada a cualquier hora” (46 %) y su “baja graduación” (42%). 
La cerveza es un producto sano y natural que ha formado parte de las manifestaciones 
festivas y culturales de todos los pueblos de nuestra geografía. 
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Según datos del Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentación, en el año 2013, se 
registró una media de consumo de 48,2 litros de cerveza por persona y año, una cifra que 
dista mucho de la media de consumo per cápita de los países de la UE, que supera los 76,5 
litros (en Alemania, Irlanda y Austria se superan los 100 litros per cápita). 
De acuerdo con estos datos, España es el duodécimo país de la UE en consumo per 
cápita. No obstante, si incluimos el consumo realizado por 76 millones de extranjeros que 
visitaron nuestro país en al 2013, se obtiene una media de consumo per cápita de 75,03 
litros de cerveza por persona y año, es decir los visitantes extranjeros (turistas) realizan una 
aportación del 20% al consumo total de cerveza en España. 
Es de todos conocido que España es un país con una fuerte tradición vitivinícola, y que 
el rol de bebida alcohólica de baja graduación consumida para acompañar comidas o ratos 
con los amigos lo ha ocupado históricamente el vino. Sin embargo, en las últimas décadas el 
vino ha ido dejando paso a la cerveza cómo bebida alcohólica de referencia. En éste sentido, 
el cambio lo han propiciado las personas jóvenes, que han adoptado la cerveza cómo bebida 
de referencia por delante del vino. Hay un aspecto comentado por expertos en el sector que 
dice que los bebedores de vino beben también cerveza, pero que no todos los bebedores de 
cerveza beben vino. 
 
2.5.2. Ventas por zona geográfica 
La zona que registró un mayor aumento de las ventas son las Islas Canarias, con un 
crecimiento del 4,6% respecto a 2010. El incremento de la llegada de turistas internacionales 
en un 18% a esta comunidad podría ser una de las claves que explican esta subida.  
Independientemente de la progresión de Canarias, la zona que se mantiene a la 
cabeza en el volumen de ventas de cerveza es la de Andalucía y el sur de Extremadura (casi 
7,6 millones de hectolitros comercializados), seguida de la Comunidad Valenciana, Albacete 
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2.5.3. Canales de distribución 
Respecto al canal de distribución, el 65% de las ventas de cerveza se realizaron a 
través de la hostelería y el 35% restantes a través del canal de alimentación. La importancia 
del consumo de cerveza en el canal hostelero se refleja en que esta bebida constituye junto 
al café, el principal producto en la actividad de un bar en términos de facturación. 
 
Las pautas de consumo de la cerveza en nuestro país, que tienen un marcado carácter 
social. En casi 2/3 partes se realiza en bares, cafeterías, terrazas u otros establecimientos de 
hostelería. En la gráfica observamos una clara tendencia al consumo de cerveza en el hogar. 
Éste hecho puede ser debido al efecto que ha tenido la crisis económica en el consumo y 
que los consumidores buscan formas más baratas de tomar cerveza.  
Sea cual sea el motivo por el que crece el consumo en el hogar ésta tendencia supone 
una oportunidad para las cerveza artesanal de ganar cuota de mercado. Cómo hemos 
comentado anteriormente el canal de la hostelería está prácticamente monopolizado por las 
grandes distribuidoras, mientras que en los canales de distribución de alimentación general 
es más fácil encontrar marcas de cervezas artesanales. Por lo tanto, la tendencia actual 
muestra un crecimiento del canal que es más favorable para las fábricas de cerveza 
alternativas. 
 
2.5.4. Ventas por tipo de envase 
Siguiendo la tendencia de los últimos años, la mayor parte de la cerveza 
comercializada en España en 2013 se hizo en botellas (43%), seguidas de la lata (30%) y el 
barril (28%). En España se comercializaron cerca de 14 millones de hectolitros de cerveza 
envasada en vidrio, lo que muestra el compromiso del sector cervecero español por el 
mantenimiento de este tipo de envase, que tiene una alta tasa de retorno, ya sea por la 
reutilización o el reciclaje. 
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En el año 2014 llegaron a España 57,7 millones de visitantes de turistas extranjeros 
con tendencia en aumento que supone un crecimiento con respecto al año anterior del 2,9%.  
En el año 2014 la estructura de los principales mercados emisores con destino a 
España, es decir su participación en términos relativos sobre el conjunto de llegadas, 
permanece prácticamente idéntica a la de años anteriores, con una clara preponderancia de 
británicos y alemanes sobre el resto de nacionalidades (47,7% del total de los turistas del 




El perfil que dibuja la curva de llegadas de turistas extranjeros a los largo del año muestra 
un comportamiento claramente estacional muy similar al de años anteriores, aún si cabe con 
mayor concentración en los meses centrales del año (julio, agosto, y septiembre) coincidiendo con 
la temporada estival y Semana Santa (marzo o abril, según años), y una clara meseta tendencial, 
cada vez más evidente, por encima de la cota de los 5 millones de turistas situada entre los 
meses de abril y junio. 
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2.6. CERVEZA ARTESANA 
 
2.6.1. Cerveza artesanal en España 
En la actualidad existen unas 300 empresas que fabrican cerveza artesana en España. 
Éste número sigue aumentando año tras año, en 2010 había 83. La mayor concentración de 
éstas empresas se encuentra en Cataluña y, en menor medida, en Valencia, Madrid y 
Andalucía. El número de empresas se ha multiplicado en los últimos años. Se prevé que en 
España se produzcan en 2015 35 millones de hectolitros de cerveza, de los cuales 150.000 
serán de cerveza artesana, esto supone un 0,3% del total de la producción cervecera estatal.  
 
 
2.6.2. Cerveza artesanal en Europa 
En Europa hace tiempo que se vive el aumento del consumo de la cerveza artesana. 
En países con mayor tradición cervecera que España cómo Alemania o Bélgica, la variedad 
de cervezas producidas industrialmente es mucho mayor, no sólo en número de marcas sino 
en tipos de cerveza. Es en países tradicionalmente vitivinícolas, dónde la cerveza no está tan 
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arraigada y los consumidores no disponen de tanta variedad pera elegir, dónde el mercado 
de la cerveza artesanal tiene un mayor recorrido para crecer.  
Casos como el de Italia o Francia pueden asemejarse más a España. En Italia por 
ejemplo el consumo de cerveza artesanal representa alrededor de un 3% del consumo total 
de cerveza. Esto supone una tasa 10 veces mayor que la que tenemos en España 
actualmente. Teniendo en cuenta que se trata de una país latino y gran productor de vino, 
cómo es España, el margen de crecimiento es muy grande. 
 
2.6.3. Cerveza artesanal en Estados Unidos 
Es en Estados Unidos dónde el crecimiento de la cerveza artesanal, llamada craftbeer 
ha sido más importante. En un país con grandes empresas multinacionales cómo Budweiser 
o Miller y con un consumo de alrededor de 80 litros por persona y año, las allí llamadas 
craftbeer tienen una cuota de mercado de un 15%. El volumen de producción es tan elevado 
que hay numerosas empresas que elaboran cerveza artesanal a escala industrial. Mientras el 
consumo de cerveza en general ha caído un 1,5% el último año, el consumo de “craftbeer” 




2.6.4. Factores diferenciadores 
 
1. Aumento en la calidad del producto de venta que lo posiciona como un sustituto del 
vino. 
2. Gran distancia entre los precios de vinos y los de cerveza (esto es, con poco dinero 
es más factible comprar una cerveza de buena calidad que un vino de buena 
calidad. 
3. Gran variedad de sabores y matices. 
4. Cambio en la concepción del producto, de “refrescante” a producto “gourmet” 
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5. La publicidad (ya que es un producto muy elástico a la influencia de la misma, tanto 
en la elección de cerveza por delante de otros productos como por la elección entre 
las distintas marcas de cerveza. 
6. Factor proximidad, La cerveza artesanal tiene un fuerte arraigo territorial, fomenta el 
consumo de proximidad y crea sentimiento de identidad. 
7. Crisis económicas, etc., influyen en los consumidores, ya que un ingreso menor no 
se traduce necesariamente en un consumo menor de bebidas alcohólicas sino que, 
en muchos casos significa en realidad el traslado del hábito del consumidor a otras 
bebidas alcohólicas de menor precio,  o bien el consumo en casa en vez de en un 
establecimiento. 
8. Los consumidores beben menos para beber mejor. 
9. Sustitución de cervezas importadas por las artesanales, de producción diferenciada 





Nuestra idea es elaborar una cerveza de estilo artesanal, de gran calidad 
aprovechando las ventajas que proporciona una producción a gran escala. 
En la actualidad Las empresas que se dedican a la elaboración de cerveza artesanal 
son empresas pequeñas, con producciones limitadas y muchas veces, sin capacidad para 
invertir. La cerveza artesanal es más cara que la cerveza tipo lager industrial, por varios 
motivos: 
Motivos relacionados con el producto en sí: 
- Mejor calidad de la materia prima. 
- Procesos de cocción y maduración más largos. 
- Packaging más elaborado. 
Motivos relacionados con la producción: 
- Menos capacidad de negociación de precios con proveedores por escaso 
volumen de compra. 
- Repercusión más alta de los costes fijos en cada litro de cerveza. 
- Aumento de la repercusión del precio del transporte por enviar cantidades 
pequeñas.  
Nuestro objetivo es ofrecer un producto de calidad, asumiendo el sobrecoste debido al 
producto en sí, pero minimizando el sobrecoste debido a los procesos de producción.  
De ésta manera podremos diferenciarnos de las cerveceras industriales por calidad 
(por lo alto) y de las microcervecerías por precio (por lo bajo). Más adelante estudiaremos las 
políticas de precios y estableceremos a que nicho de mercado da destinado nuestro 
producto. 
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En la actualidad una cerveza generalista envasada en botellín de cristal tiene un precio 
aproximado para el consumidor de 1,8 €/litro (60 cts./botella de 33cl) La cerveza envasada 
en lata tiene un precio aproximado de 1,5€/litro. Las cervezas Premium de las marcas 
generalistas (doble malta, reserva, etc.) oscilan alrededor de los 2,5-3€/litro. Estamos 
hablando de precios de punto de venta. 
Las cervezas artesanales o de importación tienen una variación de precio mayor según 
la marca pero podemos decir los precios empiezan a partir de los 5-6€/litro  
Nuestro objetivo es ofrecer una calidad de cerveza artesana a un precio más bajo 
debido al planteamiento de producción industrializada que nos permite reducir costes 
respecto a las microcervecerías actuales, que, por tamaño tienen una alta repercusión de 
costes fijos y menor margen de negociación para las materias primas. 
Entendemos que un precio final alrededor de los 4 -4,5€ litro nos permitiría entrar en el 
mercado con una buena cuota. Es importante no quitar valor al producto rebajando 
demasiado el precio. Esto supone un precio de venta al distribuidor de unos 2€/litro. 
Ahora tendremos que estudiar qué volúmenes de producción se deben conseguir para 
poder llegar a estos precios y si el mercado es capaz de absorberlos. 
Debemos estudiar también los márgenes en la distribución i el coste de producción 
para establecer un precio adecuado. 
La capacidad de absorción del mercado es buena, puesto que es un sector con un 
crecimiento muy alto y constante. 
 
2.7.3. Plaza 
Inicialmente, y por los motivos expuestos anteriormente, hemos concebido la 
distribución de nuestra cerveza para que sea consumida en casa o bien en 
bares/restaurantes especializados.  
Entendemos que no podemos, ni queremos, competir con la política de suministrador 
único de cervezas de los bares tradicionales, ya que nuestro producto no es la típica cerveza 
lager. Entendemos que el consumidor consumirá ésta cerveza en un entorno adecuado, ya 
sea en casa o bien en locales especializados y la mejor manera de llegar a un gran público 
es distribuir el producto en  supermercados, hipermercados y tiendas especializadas. El 
objetivo es también poder suministrar nuestro producto a aquellos bares o restaurantes que 
hacen una apuesta por la variedad y la calidad de la cerveza que ofrecen. 
 
2.7.4. Promoción 
No hay publicidad en el mundo de la cerveza artesanal, por lo menos no dirigida al 
gran público. Se trata de un mundo reducido y con poca capacidad económica. El 
consumidor muchas veces compra a ciegas, por referencias de amigos o consejos del 
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vendedor si se trata de una tienda especializada.  Nuestra máxima promoción será estar 
presentes en las vitrinas de los supermercados a un precio muy competitivo. Los 
consumidores habituales de cerveza artesanal suelen estar muy abiertos a probar nuevas 
cervezas, y los que no sean consumidores tan habituales se pueden ver atraídos por la 
posibilidad de adquirir una cerveza diferente a un precio razonable.  
Una barrera de entrada a la cerveza artesanal es la poca información que hay y el alto 
precio que tiene, así pues un consumidor medio puede tener serias dudas a la hora de 
gastarse 2 o 3€ en un botellín de una cerveza que no sabe a ciencia cierta cómo será. 
Además se da el hecho de que aunque le acabe  gustando no quiera o no pueda permitirse 
gastarse 2 o 3€ cada vez que quiera tomarse una cerveza, relegando así la cerveza 
artesanal a un consumo sólo de ocasiones especiales.  
Con nuestro planteamiento de precios, tenemos más posibilidades de ser “escogidos” 
en primera instancia. Una vez el consumidor haya probado la cerveza y le guste, el hecho de 
no estar tan lejos de una cerveza Premium industrial puede hacer que el consumidor adopte 
nuestra cerveza cómo “su” cerveza, con la percepción de que por muy poco más está 
disfrutando de un producto más especial. 
 
2.8. OBJETIVOS 
Para poder ofrecer los precios que pretendemos y la calidad prevista, hemos calculado 
que tendremos que hacer una producción de alrededor de 10.000 Hl.  
Actualmente en España se producen alrededor de 150.000 Hl de cerveza artesana. 
Esto supone que si nuestro mercado se concentra en España, tendríamos una cuota de 
mercado de un 6,5% aproximadamente dentro del sub-sector de cerveza artesanal. Ésta 
producción es muy superior a la de cualquier microcervecería, y es por ello que podemos 
ofrecer una reducción del precio. Estimamos una bajada de precios respecto a la media 
(6€/litro) de un 30% (4€/litro).  
Estableciendo un precio un 30% más bajo sin sacrificar calidad, nuestro objetivo es 
llegar a una cuota de mercado del 6,5%.  Hay que tener en cuenta además que es un 
mercado en constante crecimiento, y que el recorrido es muy grande hasta llegar al 3% de 
las artesanales respecto a las industriales que hay en países cercanos como Francia e Italia, 
desde el 0,3% de España. 
 
2.9. ANALISIS DAFO 
Para la realización del análisis DAFO debemos considerar la situación de la empresa 
desde dos puntos de vista. El interno, dónde analizamos las características propias de la 
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2.9.1. Análisis interno: 
 
- Producción: 
 La capacidad de producción de la fábrica responde a las necesidades planteadas, 
además tenemos capacidad para aumentar o disminuir la producción reorganizando turnos 
de trabajo. Se trata de un proceso productivo por lotes por lo que se pueden introducir 
cambios en la formula fácilmente y sacar al mercado nuevos tipos de cerveza sin necesidad 
de cambiar la maquinaria. 
- Marketing:  
El principal obstáculo es el desconocimiento del público. Hemos planteado una 
estrategia dónde la relación calidad-precio es el reclamo principal para atraer consumidores. 
Para que sea exitosa, los consumidores tienen que percibir el producto cómo un producto de 
calidad en primer lugar y con un precio bajo para la calidad que tiene. Para ello tienen que 
probarlo o que se lo recomienden. El tamaño de la empresa y los volúmenes que se manejan 
no permiten hacer grandes campañas de publicidad, pero al ser un mercado en crecimiento 
debemos estar presentes en los máximos puntos de venta posibles y que los consumidores 
empiecen a conocer la marca. 
- Organización: 
El negocio está basado en industrializar el proceso de fabricación de la cerveza 
artesana, para ello, y para poder ofrecer precios más bajos que la competencia debemos ser 
capaces de producir y vender un gran volumen en comparación con las microcervecerías 
que existen actualmente. Ser capaces de ello nos proporcionará una ventaja competitiva 
respecto al resto, igualar en calidad y ser más competitivos en precio. Una demanda por 
debajo de la esperada puede hacer que la ventaja que tenemos en la compra de la materia 
prima y en la optimización de la producción se vea también reducida, repercutiendo en el 
precio final y, por lo tanto, en el modelo de negocio. 
 
2.9.2. Análisis externo 
 
- Mercado: 
Nuestro nicho de mercado está entre las cervezas Premium de gran cervecera y las 
cervezas artesanas producidas por microcervecerías. El mercado de las cervezas artesanas 
está protagonizando un crecimiento muy por encima de otros sectores ya que es un producto 
que ha llegado al gran público muy recientemente. El potencial de crecimiento, basados en la 
experiencia de otros países con más recorrido en el mundo de la cerveza artesanal, es muy 
elevado. 
- Competencia: 
Actualmente no hay una marca de cerveza artesana con un liderazgo claro a nivel 
nacional ya que sus producciones son, por definición, pequeñas. Por lo tanto el sector está 
muy fragmentado. En éste sentido la aparición de una marca de cerveza artesanal, que se 
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diferencie en precio en un mercado en el que no hay un líder, y que está en fase de inicio, 
puede otorgar a ésta marca una posición dominante en el sector. Por otro lado las grandes 
fábricas de cerveza tienen la capacidad para invertir y desarrollar un producto de igual 
calidad y un precio inferior aunque los consumidores podrían no percibir dicha marca cómo 
una cerveza artesanal.  
 
2.9.3. Debilidades, Amenazas, Fortalezas y Oportunidades. 
Del análisis Interno obtenemos las siguientes Fortalezas y Debilidades: 
Fortalezas: 
‐ Mayor capacidad de producción. 
‐ Acceso a economías de escala en la compra de materia prima y en la distribución. 
‐ Procesos estandarizados e industrializados que aseguran la calidad. 
‐ Capacidad de innovación e inversión en desarrollo. 
‐ Posibilidad de lanzar nuevos productos con poca inversión. 
‐ Excelente relación calidad/precio. 
Debilidades: 
‐ Alta dependencia del volumen de fabricación para mantener el modelo de negocio. 
‐ Falta de experiencia en el sector. 
‐ Costes fijos elevados debido a la inversión inicial. 
 
Del análisis externo obtenemos Amenazas y oportunidades: 
Amenazas: 
‐ Que la percepción del consumidor no sea la que deseamos, fijándose más en el precio 
que en la calidad. 
‐ Entrada de competidores con similar o mayor capacidad productiva (grandes 
cerveceras) 
‐ Marca desconocida para el público, poca capacidad para invertir en publicidad y 
necesidad de un gran volumen de ventas. 
Oportunidades: 
‐ Obtener el liderazgo en un sector nuevo con un gran potencial de crecimiento. 
‐ Diferenciación respecto a las grandes marcas de cerveza. 
‐ Auge de la cerveza respecto otras bebidas cómo el vino. 
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Viendo las tendencias crecientes de consumo, el comportamiento de los países 
cercanos tanto geográficamente cómo culturalmente podemos decir que el mercado de la 
cerveza artesanal en España tiene un gran camino a recorrer. El consumo de cerveza en 
general tiene un gran margen de crecimiento puesto que en España cada habitante consume 
alrededor de los 45 litros de cerveza al año, lejos de los 80 de estados unidos o los 100 de 
otros países con mayor tradición cervecera cómo Inglaterra, Alemania o la República Checa. 
La equiparación del consumo de cerveza per cápita en España respecto a otros países es un 
proceso a muy largo plazo, y que quizás nunca llegue a producirse. El aumento del peso 
dentro del consumo de cerveza de la cerveza artesanal es un proceso que ya se está 
produciendo, y además a un ritmo muy alto. 
Sin nos centramos específicamente en la cerveza artesanal, el margen de crecimiento 
es todavía mayor, desde el 0,2% actual al 3% italiano o al 15% de Estados Unidos.  
El objetivo no es competir con las grandes marcas de cerveza puesto que el producto 
que se ofrece es distinto. La cerveza artesanal tiene un valor añadido superior, por la 
diferenciación del producto y la calidad superior de éste. Se trata de ampliar los horizontes 
de consumo de la población aprovechando el cambio de percepción que ésta tiene sobre la 
cerveza. En éste sentido el camino a seguir es el que empezó el vino hace unos años, pasar 
de ser un producto de mesa genérico a ser un producto valorado por sus matices y su 
























ESTUDIO Y ANALISIS DE VIABILIDAD PARA LA IMPLANTACIÓN      Joan Solanelles Martí 






























ESTUDIO Y ANALISIS DE VIABILIDAD PARA LA IMPLANTACIÓN      Joan Solanelles Martí 




3. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO INDUSTRIAL 
 
Realizado el estudio previo de mercado, pasamos a realizar el estudio del proceso de 
producción que tendrá lugar en nuestra industria. Para tener el conocimiento perfecto del 
proceso de fabricación y de la organización de la producción es necesario el planteamiento 
de los siguientes puntos:  
‐ Qué producto o productos se pretenden fabricar. 
‐ Qué cantidad de materias primas y otros materiales se consumen. 
‐ Qué proceso vamos a seguir para su óptima fabricación. 
‐ Con que equipamiento vamos a llegar a nuestro objetivo de producción. 
Estas decisiones serán las que marquen y condicionen las características de toda la 
fábrica, tanto en lo que se refiere a la maquinaria, sus procesos como a los edificios y su 
implantación. 
 
3.1. DESCRIPCIÓN CUALITATIVA DE LOS PROCESOS  
 
3.1.1. Visión Global del Proceso 
El proceso general de elaboración de cerveza se compone de muchas etapas, todas 
ellas importantes y necesarias. Empieza con la recepción del grano a granel. La cebada 
malteada se muele previamente con el objetivo de romper el endospermo, causando el 
mínimo daño posible a la cascarilla.  
Después de la molienda, la harina resultante se macera en agua a temperaturas 
seleccionadas para liberar mediante la acción enzimática un extracto fermentable, que 
servirá de substrato a las levaduras en la fase de fermentación. Se pueden añadir adjuntos 
como fuente suplementaria de carbohidratos tanto en la caldera de maceración (maíz o 
arroz), como en la cuba de cocción (sacarosa o glucosa/maltosa en forma de jarabe). 
El mosto se separa del bagazo durante la etapa de filtración del mosto. Este bagazo 
puede emplearse para el alimento de ganado. El mosto se lleva a ebullición junto con el 
lúpulo en la etapa conocida como cocción.  
Durante la etapa de cocción tienen lugar una serie de reacciones muy variadas y 
complejas, una de las cuales es la solubilizarían e isomerización de las sustancias amargas y 
aceites del lúpulo. Un grueso coagulo de materia proteínica precipitada se separa del mosto 
por efecto del calor. Este coagulo se conoce con el nombre de “turbios calientes”. El mosto 
se clarifica en una cuba conocida con el nombre de remolino o Whirlpool, separando el 
precipitado proteínico. 
Posteriormente se enfría el mosto hasta la temperatura de inoculación de la levadura 
(esta temperatura dependerá de la levadura empleada)y se pasa a la fase de fermentación 
donde la levadura se encargara de convertirlos azucares fermentables en alcohol y 
CO2.Antes de consumirse todos los azucares, la cerveza resultante de la fermentación pasa 
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a los tanques de guarda o maceración. Pasados 2 semanas aproximadamente, la cerveza es 
embotellada y etiquetada y está lista para su distribución. 
Toda el agua utilizada en la producción de la cerveza será tratada mediante diferentes 
procedimientos y controles hasta conseguir el agua con la calidad deseada. 
La fábrica está diseñada para producir 1cocción diaria y 55Hl día. Con una previsión de 
220días anuales de producción de cerveza, se estima que la producción rondará los 
12.000Hl anuales aproximadamente. 











Producción de Cerveza  5400 litros  99000 litros  1188000  litros 
Malta  1800 Kg  33000 Kg  396000  Kg 
Agua del proceso maceración  5400 litros  99000 litros  1188000  litros 
Agua del proceso de cocción  1800 litros  33000 litros  396000  litros 
Agua de limpieza  27000 litros  495000 litros  5940000  litros 
Agua total  34200 litros  627000 litros  7524000  litros 
Levadura   1,755 Kg  32,175 Kg  386,1  Kg 
Lúpulo  86,4 Kg  1584 Kg  19008  kg 
Botellas vacías  16364 ud  300000 ud  3600000  ud 
 
3.1.2. Descripción Cualitativa del Proceso de Fabricación 
 
El proceso de fabricación de la cerveza consta de diferentes fases con duraciones muy 
diferentes.  
‐ Fabricación del mosto 
‐ Fermentación y guarda 
‐ Filtración y envasado 
‐ Expedición 
 
Los métodos de producción diferirán de una planta cervecera a otra, así como los tipos 
de cerveza y los equipos de elaboración. El siguiente diagrama muestra el proceso general de 
producción de cerveza definido en el presente proyecto. 
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A continuación se nombran y detallan las características de las diferentes etapas del 
proceso de fabricación. 
 
a) Recepción y almacenamiento de la materia prima 
 
La recepción de materiales incluye operaciones como la descarga, control de calidad, 
almacenamiento y transporte interno de materia prima y auxiliar. El control de calidad tiene 
como objetivo asegurar que solamente materia prima de buena calidad entra en la línea de 
producción para su tratamiento. 
La malta y los adjuntos se reciben a granel. El lúpulo se recibe normalmente en forma 
de pellets, envasado al vacío o en atmósfera inerte, en sacos apilados sobre pallets o en 
contenedores (big-bags). 
La malta se almacena en dos silos herméticos DE 30 m3 con una capacidad total de 60 
m3y ubicados en el exterior de la nave. Teniendo en cuenta la producción prevista será 
necesario llenar los silos 1vez al mes. La empresa que subministra la malta se ubica en la 
localidad de Lleida a 100 quilómetros de la fábrica y realizará 3 viajes al mes con tres 
camiones de 20 m3. 
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Para el transporte interno de la malta a granel se utilizan cintas transportadoras. Por 
motivos de seguridad de los sistemas e instalaciones, todos los transportadores, depósitos y 
maquinaria están equipados con los dispositivos de seguridad mecánicos y/o eléctricos 
adecuados; como por ejemplo, detectores de atascos, sondas de temperatura, limitadores de 
presión, indicadores de velocidad, etc. 
 
 
b) Trituración de la malta 
 
El primer paso es moler la malta y algunos adjuntos transformando éstos en la harina 
que se utilizará en las siguientes etapas. Ésta transformación se realiza con la ayuda de 
unos molinos de rodillos (de 4 a 6 rodillos).  Para cada lote de fabricación se utilizarán 1.8 
Toneladas de malta que equivalen a 3,27 m3 aproximadamente. 
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Se pueden utilizar dos técnicas: la molienda seca y la molienda húmeda. La 
humidificación del grano antes de su paso al molino permite proteger la cascarilla durante la 
molienda así que ésta será la técnica seleccionada. 
Con este proceso se consigue, una vez la malta se encuentra sumergida en el agua, 
extraer toda la esencia del sólido. La capacidad de trituración de estos molinos es de 1.500 
quilogramos a la hora. 
 
c) Almacenamiento en el silo de consumo/servicio diario 
 
A medida que los molinos van extrayendo la malta rasgada, ésta se deposita en un silo 
llamado de servicio que tiene la función de almacenar la malta necesaria para pasar a la 
siguiente fase de fabricación. Este silo tiene capacidad para almacenar 10 m3 de malta 
húmeda. 
 
d) Maceración y cocción 
 
Los 1800 Kg de malta molida se mezclan con 5.400 litros de agua en la caldera de 
crudo o maceración. Esta agua deberá ser tratada para poder ser apta para el consumo 
humano y para no perjudicar los comportamientos químicos que se irán produciendo en los 
siguientes procesos. En este punto el almidón se transforma en azúcares a través de las 
enzimas de la malta y se obtiene la infusión. 
El tanque de maceración será un contenedor cilíndrico vertical de 7.5 m3 en el cual la 
relación alto-ancho es de casi uno a uno. El material de construcción es de acero inoxidable 
o aleaciones de acero inoxidable, material que no afecta adversamente a la calidad de la 
mezcla. 
La olla de maceración debe estar provista de un agitador que realice una agitación 
rápida y uniforme con la acción más delicada posible, para evitar daños innecesarios a la 
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En esta segunda fase entra en funcionamiento el tanque de cocción con el objetivo de 
obtener una infusión que sea apta para ser fermentada. A continuación haremos referencia a 
cada uno de ellos: 
 Se introducen 1.800 litros más de agua y se mezclan con los 5.400litros de mosto 
que proviene de la maceración.  
 A continuación se termina de extraer la esencia de la malta mediante unos cuchillos 
que tienen la función de desgarrar la capa densa de malta que se ha formado en la 
parte inferior de la olla para posibilitar la entrada del líquido en su interior. Una vez 
finalizado este proceso se separa el líquido del sólido y se lleva a un tanque de 
residuo solido que en este caso será de 5 m3. Una vez eliminado el sólido, este se 
vende como alimento para el ganado  
 Posteriormente se añade el lúpulo y se cuece la infusión a 100 º C durante una hora. 
Se añadirán 86 kg por cocción. 
 Finalmente se extrae todo el líquido mediante el sistema Whirlpool que permite 
terminar de separar el sólido que podía haber quedado en los procesos anteriores. 
De este proceso salen 5.400 litros de mosto o infusión. 
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e) Refrigeración de la infusión 
 
El proceso de cocción para la producción de cerveza requiere un enfriamiento muy 
rápido del mosto, que debe pasar de 98ºC a 10ºC en pocos minutos. El enfriamiento se 
realizará mediante un intercambiador de calor de placas, utilizando un líquido refrigerante que 
circule por dentro de las finas capas de metal que conforman el intercambiador. El mosto, al 
pasar entre estas placas separadas entre sí sólo unos pocos centímetros se enfría y a su vez 
calienta el líquido refrigerante. Éste calor residual se utiliza para calentar los depósitos del 
agua para limpieza, ya que la limpieza es más efectiva a temperaturas de 60-70 grados. 
 Para el funcionamiento del intercambiador y la reutilización del calor necesitaremos 
una maquina refrigerante que enfríe el liquido refrigerante y un circuito que lleve éste a los 
depósitos de agua de limpieza. El agua de limpieza, al calentarse, enfriará el líquido 
refrigerante y de ésta forma la máquina refrigeradora no realizará tanto esfuerzo 
 
El intercambiador de calor que se dispone para efectuar este proceso tiene una 
capacidad de 18.000 litros por hora, por lo tanto en una hora la infusión está lista para iniciar el 
siguiente proceso. 
 
f) El proceso de fermentación 
 
Tras el enfriado de la infusión, ésta es depositada en el tanque de fermentación donde 
se añaden 1.76Kg de levadura con la función de transformar los azúcares en alcohol y 
dióxido de carbono. La fermentación es la etapa más sensible de todo el proceso ya que por 
muchos motivos se puede dañar la infusión depositada dentro del tanque. 
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Este proceso tiene una duración de seis días en los que se debe controlar en todo 
momento el estado de la infusión mediante varios sensores instalados en el tanque. Para este 
proceso la fábrica dispondrá de 5 depósitos de 7.5 m3. 
Por otro lado, el reciclado de las levaduras se realiza utilizando la espuma acumulada en 
la superficie. Las células son lavadas y almacenadas en frío. 
 
g) El proceso de maduración 
 
Una vez finalizado el proceso anterior la cerveza fermentada, o cerveza verde, se 
almacena durante 14 días en los tanques de guarda o maduración. En estos tanques hay unas 
características físicas muy similares a las del tanque de fermentación. 
La fábrica dispondrá de 10 tanques de 7.5 m3 con capacidad suficiente para almacenar 
toda la fabricación prevista antes de enviarla a envasado 
 
 
h) Clarificación y filtrado de la cerveza 
 
La clarificación es la etapa que finaliza la fabricación de la cerveza. Este proceso tiene 
la función de realizar un filtrado exhaustivo de la cerveza para eliminar las partículas que 
puedan haber quedado con el objetivo de alargar el periodo apto para consumirla y evitar 
posibles contaminaciones con bacterias. 
La máquina encargada de llevar a cabo este proceso está formada por dos elementos. El 
primero separa el sólido del líquido a gran velocidad y luego inyecta a alta presión el líquido en 
unos filtros enlazados que eliminan los restos de partículas que puedan quedar. Tiene una 
capacidad de filtrado de 18.000 litros hora. 
 
i) Almacenamiento de la cerveza en el tanque de servicio 
 
Se trata de dos tanques donde se almacena la cerveza una vez ha finalizado todo el 
proceso y ya es apta para el consumo. Estos tanques tienen una capacidad para almacenar 2 
cocciones. En total 10.800litros de cerveza y será el paso previo al envasado. 
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j) Tratamiento de aguas de consumo y limpieza 
 
Esta agua es la que se utiliza para mezclarla con la malta durante la fase de cocción y 
para evitar la afectación de ésta en las siguientes fases del proceso debe estar tratada. El 
sistema de tratamiento de esta agua tiene una capacidad de 3.500 litros la hora. Una vez 
extraídas las partículas no deseadas se almacena el agua en un depósito que abastece el 
punto de suministro durante la cocción. 
Por otra parte también necesitamos tratar el agua que utilizaremos para limpiar todos los 
aparatos y máquinas para evitar que las bacterias que pueda haber afecten alguno de los 
procesos de fabricación de la cerveza. Aparte tendremos que introducir algunos productos 
químicos en el agua para hacer más eficiente la limpieza de las máquinas. La misma agua que 
hemos filtrado anteriormente para el consumo la utilizaremos para limpiar y la almacenaremos 
en un depósito donde se le mezclarán los aditivos químicos para garantizar una correcta 
limpieza de las máquinas y sus tuberías.  
 
k) Tratamiento de aguas residuales 
 
Al final del proceso de producción será necesaria la instalación de una depuradora capaz 
de tratar todo el residuo líquido generado antes de evacuarlo por la red pública. Este residuo 
líquido estará formado por el residuo líquido del proceso, el residuo liquido generado durante la 
fase de tratamiento de agua, el agua de limpieza y el agua sanitaria. 
Este sistema tendrá una capacidad de 90m3 con un rendimiento de 3.500 litros a la hora. 
 
l) Preparación de envases 
 
Las botellas que se retornan de los puntos de venda se limpian en lavadoras constituidas 
por una serie de baños y duchas a presión con sosa, detergente y agua.  
Las botellas nuevas que provienen de las empresas vidrieras se enjuagan con agua a 




3.1.3. Descripción Cualitativa del Proceso de Envasado 
Este proceso consta de una línea de envasado que realiza las siguientes operaciones: 
 
a) Recepción y almacenaje de materia prima y componentes 
 
En primer lugar, se lleva a cabo el control de la materia prima adquirida, registrándola 
en hojas de control de inventarios. El proceso de análisis comienza con la recepción y una 
inspección visual de ésta, sobre la cual se realiza a posterior un muestreo aleatorio, donde 
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se mide las diferentes características físicas o químicas que vienen definidas en la 
especificación acordada con el proveedor y con los departamentos productivos. 
Por otro lado, comentar que para aquellos componentes con un alto nivel de fiabilidad 
en la calidad mínima establecida, se puede llegar a la larga a certificar la calidad de 
recepción, de forma que se obvien los controles de calidad de recepción, y contratar un 
seguro para hacer frente a los defectos que puedan aparecer de forma esporádica. 
Una vez realizados los controles, y el material o el producto cumplen con los requisitos 
específicos y es aceptado, se desbloquea y se cataloga como listo para su uso. En caso 
contrario, es decir, si el material no cumple con las especificaciones pactadas con el 
proveedor, la materia prima es rechazada y se devuelve al proveedor, con quién debe 
iniciarse un análisis para detectar el motivo de la no adherencia al estándar. 
 
b) Proceso de llenado y chapado de la botella 
 
Una vez lanzada la orden de fabricación y disponiendo de todos los componentes en la 
línea de producción (envase, chapa, etiquetas, etc), comienza el proceso de envasado. 
Para que el producto pueda ser envasado en la línea de producción las botellas de vidrio 
deben colocarse en una cinta transportadora por un operario, la cual alimentará la Llenadora 
en el proceso de llenado. 
La llenadora se encargará de introducir el producto acabado en el envase elegido. La 
cerveza se impulsa con presión de aire por una tubería de acero inoxidable desde las cubas de 
servicio o almacenaje hasta el pulmón de la llenadora. La llenadora recibe el producto y al 
detectar presencia de botella lo introduce en su interior. Mediante los tiempos de apertura de 
boquilla y la presión de fluido se regula el nivel de llenado de la botella donde se almacenará el 
producto para su posterior uso. 
 
Paralelamente al proceso de llenado, las chapas son volcadas sobre la tolva vibratoria 
de alimentación, pasan por el seleccionador y son transferidos a los mandriles de chapado 
que unen la chapa a la botella de manera automática.  
Asimismo, la máquina está equipada con sensores que le permiten rechazar la botella 
en caso que su condición final no sea la correcta, ya sea por falta de producto, falta de chapa 
o mala colocación del mismo. 
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La línea tiene una capacidad de envasado de 5.000 ud/h muy por encima del 
rendimiento mínimo necesario de 2.045 ud/h teóricos. Poniéndonos en un caso muy 
desfavorable donde la eficiencia de la línea pudiera ser de solo un 60%, seriamos capaces 
de abordar el envasado de 3.000 ud/h, que está por encima del rendimiento mínimo.    
 
c) Etiquetado de la botella 
 
Una vez tenemos ya el producto envasado, éste sigue circulando por la cinta 
transportadora hasta que llega a la etiquetadora, donde se procede a la colocación de la 
etiqueta de manera automática en ambas caras del producto. 
La etiquetadora dispone de cuatro cabezales, dos de etiqueta delantera y dos de 
etiqueta posterior, con el objetivo de poder hacer el cambio de componentes sin necesidad 
de parar la producción. 
Las etiquetas se reciben en bobinas con soporte papel o PET que son colocadas sobre 
los cabezales. Éstos las desbobinan e imprimen el código del lote. 
Antes de salir de la máquina, la botella es alisada por un rodillo o una pala de alisado, y 
un sistema de visión la rechaza en caso de detectar algún fallo de etiquetado. 
 
d) Encajado y precintado 
 
Una vez obtenemos el producto envasado y etiquetado, llega el momento de empacar el 
material dentro de las cajas de cartón para que sea precintado y almacenado. Las cajas se 
colocan planas, sin desplegar, al inicio de la máquina. A través de un sistema de ventosas y 
brazos mecánicos, ésta va desplegando las cajas y abriéndolas para posteriormente colocar 
el producto en su interior. 
Es aquí cuando las cajas siguen su camino y son cerradas completamente y 
precintadas a su vez. La acción de empacado se realiza de manera automática a través de 
una máquina, o de manera manual a través de un operario de línea. 
 
 
Esta máquina  tiene una capacidad de encajado de 500 cajas a la hora. 
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e) Etiquetado identificativo 
 
Una vez tenemos el producto encajado, se procede al etiquetaje. Se trata de una 
etiqueta de código de barras para la identificación del producto.  El código es impreso 
mediante una impresora láser de Videojet sobre el propio cartón. 
 
 
f) Proceso de formación del palet 
 
Con las cajas cerradas y precintadas, procedemos a acopiarlas en palés para que sean 
almacenadas. 
Al igual que la acción anterior, el paletizado puede realizarse de manera automática o 
manual en caso de avería.  
En caso de proceder automáticamente, se realiza con un robot con un mínimo de 
cuatro grados de libertad (x,y,z,w), el robot tiene un cabezal de ventosas, de forma que 
recoge las cajas con un sistema de vacío y las deja en su ubicación dentro del mosaico del 
palet, según la programación del PLC. Esta máquina tiene una capacidad de colocación de 
15palets a la hora 
Una vez conformado el palet se procede a la colocación de una envolvente de film para 
asegurar su compacidad en el transporte. Esto se realizará en una flejadora externa a la 
línea de producción. 
 
g) Control de calidad de producto acabado 
 
Se analiza que el envase no presente ningún defecto; que la chapa de taponado se 
encuentre un su posición correcta, sin defectos; que la etiqueta no esté torcida ni arrugada y 
que el envoltorio no tenga ningún daño. Además se revisa peso, riesgos de fuga, y se 
realizan test de transporte para asegurarse de que las condiciones finales no pueden verse 
afectadas por las vibraciones del transporte por carretera. 
Se realiza control de calidad sobre cualquier materia prima o componente que entre en 
la fábrica, a no ser que ésta venga certificada por el proveedor. 
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Para el control de calidad del producto acabado, hay que diferenciar tres tipologías: 
 La primera es en la propia línea de envasado, antes de entrar en el paletizador 
se verifica que el código EAN es visible y que la caja da el peso 
correspondiente. 
 La segunda es verificar el funcionamiento de las máquinas y sus sensores de 
calidad. Durante la producción se realiza una inspección horaria del producto. 
 Por último, el Departamento del Control de Calidad,  toma 3 muestras de cada 
orden, una al inicio, otra al medio y la tercera al final, si entre ellas aparece más 
de dos veces el mismo error se cogen tres cajas más para repetir la inspección. 
 
h) Almacenaje y expedición 
 
Superado el control de calidad, el producto es finalmente almacenado en palets 
remontados a tres alturas para su posterior distribución. Este almacenamiento se realizará 
mediante toros que distribuirán la mercancía en las diferentes ubicaciones, dependiendo del 
tipo de producto acabado. 
Se estima que se generaran aproximadamente 14palets diarios que hacen un total de 
70palets semanales. 
 
i) Distribución y transporte 
 
La distribución está prevista efectuarla mediante camiones tráiler con capacidad para 34 
palets europeos (13.600 litros de cerveza) hasta las principales zonas de distribución.  Para 
poder transportar los palés se dispondrá de una carretilla mecánica con una capacidad de 
carga de 600 Kg a una altura de 3200mm. 
3.1.4. Régimen y funcionamiento de la instalación 
Como se ha comentado anteriormente se ha previsto trabajar 220 días al año donde la 
producción y el envasado son tareas simultáneas. Se han sobredimensionado ligeramente 
tanto los espacios como la maquinaria e instalaciones para poder afrontar un aumento de 
demanda inesperado. 
A continuación se muestra una tabla con el tiempo que se tarda en realizar las 
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Trituración de la malta  1.800 Kg  1.500 Kg/h  72  min  80%  86 min 
Proceso de Maceración  5.400 litros  3.000 Lit/h  108  min  80%  130 min 
Proceso de Cocción  5.400 litros  4.000 Lit/h  81  min  80%  97 min 
Refrigeración y envio a 
tanques de Fermentación  5.400 litros  18.000 Lit/h  18  min  80%  22 min 
Filtrado  5.400 litros  10.000 Lit/h  32  min  80%  39 min 
Tratamiento de agua  34.200 litros  3.500 Lit/h  586  min  90%  645 min 
Preparación de levadura  1,76 Kg  0,5 Kg/h  211  min  80%  253 min 
Proceso de Envasado de una 
cocción (54 HL)  16364 botellas  5.400 ud/h  182  min  60%  255 min 
Proceso de encajado  682 cajas  500 ud/h  82  min  80%  98 min 
Proceso de paletizado  14 palets  15 ud/h  55  min  80%  65 min 
 
Para el cálculo se ha tenido en cuenta un coeficiente de eficiencia debido a paros por 
averías, problemas de suministro de componentes, mermas, controles de calidad y cualquier 




Si sumamos los tiempos de aquellas actividades que forman parte exclusivamente del 
proceso de fabricación y que dependen de una actividad anterior para poder realizarla, nos 
da un tiempo de fabricación de 287 min(5 horas aproximadamente). Por otro lado el equipo 
de envasado necesitará 4,5h del día para realizar el envasado y paletizado. Esto nos dará un 
margen de tiempo para realizar trabajos de mantenimiento e implantación de sistemas de 
mejora continua, así como dedicar tiempo a I+D. 
Con estos datos podemos asegurar que la planta tiene capacidad para aumentar su 
producción y en condiciones normales trabajara a un 70% de su producción máxima para 
responder a épocas estacionales con más demanda. 





54HL  54HL  54HL  54HL  54HL  27 HL 
limpieza  limpieza  limpieza  limpieza  limpieza 
PRODUCCIÓN 
ALTA 
54HL  limpieza  54HL  limpieza  54HL 
37,8 HL limpieza  54HL  limpieza  54HL  limpieza 
54HL  limpieza  54HL  limpieza    
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3.1.5. Materia Prima 
Los principales ingredientes necesarios para la fabricación de la cerveza son el agua, 
la malta de cebada, la levadura, el lúpulo y adjuntos.  
Se pueden considerar complementariamente otros ingredientes opcionales como son: 
el azúcar, las frutas y especias. 
a) Agua 
El agua es un componente fundamental en la elaboración de cerveza. Supone en torno 
al 80 y 90% del producto terminado y sus cualidades ejercen una notable influencia en su 
personalidad final.  
Por cada litro de cerveza elaborada, se utilizan casi cinco litros de agua en el proceso 
de producción. Además, sin ella el grano no podría germinar para convertirse en malta.  
La naturaleza del agua empleada en la fabricación de cerveza es de principal atención 
y se llega a decir que el éxito de la cerveza depende del empleo adecuado del agua.  
En primer lugar tiene que ser bacteriológicamente limpia. El pH es factor importante en 
las reacciones bioquímicas que se desarrollan durante el proceso. En todos los pasos de la 
fabricación hay disminución del pH y los amortiguadores minerales del agua contrarrestan en 
parte este cambio.  
La dureza del agua determina el tipo de fermentación que se lleva a cabo para la 
elaboración de la cerveza, además de afectar en el sabor y la composición química de ésta. 
El agua adquiere el calcio (Ca) y el magnesio (Mg), que determinan su dureza, en su 
contacto con los distintos tipos de terrenos por los que circula el río o el acuífero de donde 
procede. Por lo tanto, el grado de dureza del agua  depende  del  carácter  geológico  del  
suelo  que atraviesa desde su origen. Así, un suelo calizo genera mayores contenidos de cal 
que un suelo granítico.  
Debido a la necesidad de tener asegurada la suficiente agua y de una calidad 
constante, las cervecerías se solían construir alrededor o encima de una manantial. Por eso 
las verdaderas buenas cervezas “con denominación de origen”, como podrían ser las 
cervezas de Munich o de Pilsen,  no se fabrican nunca fuera de su lugar de origen, porque 
pueden perder gran parte de su sabor original o de su calidad al tener que tratar el agua 
químicamente para obtener el mismo gusto.  
Las cervezas de baja fermentación necesitan agua blanda, con poca cal, y las 
cervezas de alta fermentación necesitan agua dura, con muchas sales. El  agua  dura  es  
aquella  que  contiene  un  alto  nivel  de  minerales.  
b) Malta de Cebada 
Uno de los elementos básicos de la cerveza es el cereal utilizado, elemento que 
comporta el almidón y, por lo tanto, los azúcares que dan lugar a la transformación en 
alcohol y dióxido de carbono que posteriormente se produce.  
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El arroz, el centeno, el trigo, la avena, el sorgo, el maíz y la escanda son algunos de 
los granos que se utilizan en la elaboración de la cerveza, pero, cuando se habla de malta, 
normalmente se hace referencia a la cebada. La cebada es el cereal más empleado en la 
elaboración de la cerveza. Posee en torno a un 60%-65% de almidón, y un sabor suave y 
dulce. En comparación  con  otros  cereales, la cebada presenta asimismo un alto porcentaje 
de encimas que degradan el almidón.  
El grano es la cerveza como lo que la uva al vino. Es el elemento clave, ya que le 
proporciona el combustible necesario para la fermentación, determina el sabor, el cuerpo y el 
color y sirve de trampolín del dulzor a partir del cual el lúpulo y la levadura pueden destacar.  
La malta es el grano de cebada germinado, fácilmente desmenuzable. Sin ser el más 
abundante en el proceso (el más abundante es el agua), es el ingrediente esencial de la 
cerveza, el que imprime el carácter y personalidad principales de la bebida. La malta puede 
obtenerse de cualquier grano de cereal germinado. En América se elabora cerveza de maíz 
desde hace más de 1.000 años, en África la cerveza elaborada ha sido principalmente de 
mujo, en Asia de arroz o de sorgo, y en Europa siempre han existido las cervezas de 
centeno, avena y trigo. Pero el mejor “chasis” que puede tener una cerveza para su 
elaboración es la malta de cebada.  
Son necesarios hasta 200 gramos de malta para un litro de cerveza. A la que hay que 
añadir agua, lúpulo (dos gramos para un litro de cerveza) y levadura (un centilitro para un 
litro de cerveza).  
El color es uno de los factores diferenciadores. Las maltas coloreadas se utilizan más 
bien para las cervezas doradas o negras mientras que la malta clara se prefiere para las 
cervezas “Pilsen”.  
 
c) El lúpulo 
El lúpulo proviene de una planta trepadora y sus hojas y flores son de color verde con 
glándulas de lupulina amarillas debajo de los pétalos. Es una planta de hoja perenne y 
dioica. Esto significa que las  flores  masculinas  y  femeninas  crecen  sobre plantas 
diferentes.  
Para la elaboración de cerveza se utilizan sólo las flores (llamadas conos o piñas) de 
las plantas femeninas antes de que sean fecundadas. Aunque en países como Inglaterra y 
Bélgica también utilizan, a veces, lúpulos femeninos fecundados que son más fuertes y 
amargos. Habitualmente, estas flores son desecadas antes de ser usadas.  
Se dice que es afrodisiaco para los hombres, pero un inductor del sueño en las 
mujeres. Se le atribuyen propiedades curativas de oído.  
Las  funciones del lúpulo en la elaboración de la cerveza son:  
 Proporciona el amargor que compensa el dulzor de la malta. 
 Los polifenoles del lúpulo reaccionan con las proteínas indeseadas de la malta y las 
hacen insolubles, que se pueden filtrar o sedimentar posteriormente.  
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 Contribuyen a la conservación de la cerveza, gracias a sus propiedades anti 
bacterianas.  
 Rebajas la tensión de superficie del mosto, de manera que se puede mantener en 
una buena y vigorosa cocción.  
 Aporta aromas diversos.  
El lúpulo es la especia y el aliño que proporciona equilibrio a un líquido que, de otro 
modo, sería demasiado dulce y almibarado.  
 
d) La levadura 
La levadura es otro ingrediente imprescindible para la elaboración de la cerveza. De su 
vitalidad depende la conversión de los azúcares solubles fermentables en alcohol.  
La levadura son hongos unicelulares que se reproducen por gemación (división 
celular). Hay muchas especies, y se las clasifica de acuerdo con las características de su 
forma celular, de la reproducción, de su fisiología y de hábitat. Sus hábitats naturales son 
variados: frutas, hojas flores y hasta la piel y el interior de los mamíferos, donde a veces 
viven en simbiosis o como parásitos.  
Una célula de levadura de cerveza típica tiene, cuando se halla plenamente 
desarrollada, entre 8 a 14µm de diámetro y una masa de materia seca de 40pg.  
Son también clasificadas según el tipo de fermentación que se produce:  
 La levadura de alta fermentación (cervezas ales): Se encuentra normalmente en la 
naturaleza, en los tallos de los cereales y en la boca de los mamíferos. Se 
caracteriza porque fermenta más fácilmente a temperaturas altas (15-25ºC) y la 
levadura sube a la superficie del tanque al final de su fermentación.  
 La levadura de baja fermentación (cervezas lager): Se caracteriza por fermentar a 
temperaturas más bajas (5-15ºC) y depositarse en el fondo del tanque de 
fermentación al acabar ésta.  
La levadura metaboliza los azúcares y produce Etanol, CO2 y subproductos  
 
e)  Los adjuntos 
Son también llamados Grits y son las materias primas que sustituyen parcialmente la 
malta, o el extracto de malta en la elaboración de la cerveza.  
Actualmente la legislación de la mayoría de países permite su utilización, siempre 
variando dentro de una cantidad admisible. Por ejemplo, la legislación española permite un 
máximo del 50% de adjuntos en la composición del mosto, es decir, por ser considerada 
cerveza como mínimo tendrá que tener un 50% de cebada malteada y el otro 50% podrá ser 
en forma de granos crudos no malteados. 
El uso de adjuntos produce cervezas de un color más claro con un sabor más 
agradable con mayor luminosidad y mejores cualidades de aceptación de enfriamiento. 
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Éstos, además, pueden hacer aumentar su contenido en almidón y como consecuencia 
aumentar los azúcares fermentables. 
 El trigo: Es otro cereal muy utilizado en la elaboración de la cerveza. El sabor del 
trigo es algo más agrio que el de la cebada y, al igual que es más difícil de 
transformar en azúcar, es complicado utilizarlo en la elaboración de cervezas más 
fuertes.  
 El arroz: En algunos países predomina este cultivo, siendo imposible el crecimiento 
de cebada en ese tipo de terrenos. La adición de arroz provoca un ligero incremento 
del índice de almidón, dando lugar a una cerveza más fina.  
 El maíz: Se emplea actualmente como aditivo debido a las grandes cantidades de 
cultivo existentes, así como su precio, inferior al de otros cereales, pero es difícil 
procesar el maíz sin que el sabor de la cerveza se vea afectado.  
 La avena: (cerveza de malta de harina de avena) y el centeno son cereales que se 
cultivan en el mundo de la elaboración de la cerveza, pero que realmente no forman 
parte del mismo. Éstos, junto a otros cereales, son utilizados, a veces, como aditivo 
de la malta inicial, sobre todo el centeno.  
 
El azúcar 
El azúcar es un ingrediente comúnmente empleado en las cervezas belgas de alta 
densidad. Los azúcares pueden ser utilizados para elevar el contenido alcohólico de la 
cerveza, evitando así la turbidez generada por un exceso de proteínas, o para proporcionar 
sutiles matices de dulzor.  
Si se añaden grandes cantidades de azúcar a cervezas de bajo contenido alcohólico, 
éstas resultan con poco cuerpo y poco balanceadas respecto al amargor y otros sabores. El 
azúcar se debe incorporar en el momento de la cocción del mosto, justo cuando éste 
empieza a hervir. Es recomendado añadirlo a la caldera disuelto en poca cantidad de agua 
hirviendo.  
 
Frutas y especias 
 
El objeto básico de la utilización de estos ingredientes es transferir a la cerveza el 
aroma y el color, en algunos casos, de la fruta o especia utilizada. Para apreciar mejor los 
aromas de este tipo de cervezas se suele emplear muy poca cantidad de lúpulo, de manera 
que no se enmascare el sutil aroma de las frutas o especias. También se busca obtener una 
cerveza con bastante cuerpo y un punto de dulzor.  
Las frutas es mejor incorporarlas en el momento de la fermentación secundaria cuando 
el alcohol, el pH más bajo y la presencia de lúpulo evita el crecimiento de  bacterias o 
levaduras salvajes que puedan contener las frutas. La cantidad aproximada que hemos de 
añadir es de unos 2 kg para 23 litros de cerveza, aunque depende bastante de su calidad y 
del momento de recolección, por lo que es mejor utilizar frutas de temporada. Las frutas más 
utilizadas son las cerezas, frambuesas, endrino, melocotón, albaricoque e incluso plátano. El 
tiempo mínimo de macerado en el fermentador secundario es de una semana antes de 
proceder a su envasado.  
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Para la utilización de melocotones o albaricoques es preferible extraerles la piel, ya que 
suele contener gran cantidad de microorganismos (hongos y bacterias), y la cerveza puede 
contaminarse. Para retirar la piel con facilidad, basta con escaldar las frutas 30 segundos en 
agua hirviendo. 
Las especies pueden añadirse durante la cocción, la fermentación secundaria o 
durante el envasado en botellas o barriles. Existe una gran variedad de posibilidades, 
aunque generalmente se suele emplear cilantro, cardamomo, anís, jengibre, cáñamo o 
regaliz.  
Hay que tener en cuenta que existen muchas más posibilidades y que queda abierto a 
la inventiva y experimentación de cada uno el empleo de este tipo de ingredientes.  
 
3.2. REPRESENTACIÓN GRÁFICA DE LOS PROCESOS 
A continuación se muestran tres diagramas diferentes que describen al detalle, el 
proceso productivo de la cerveza, la maquina empleada en cada punto del proceso y el flujo 
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3.3. PERSONAL DE LA EMPRESA 
 
3.3.1. Introducción 
Nuestra empresa está especializada en la fabricación de un tipo de cerveza concreta, 
donde la característica más importante es la alta calidad de la misma. Para llevar a cabo esta 
actividad será necesario contar con un equipo de trabajo cualificado, con alto grado de 
participación y motivación, responsable e innovador. 
Contaremos con empleados de lunes a viernes y el horario de trabajo será de 8h 
diarias. 
La explotación de la fábrica objeto de este proyecto necesitará cubrir los siguientes 
puestos de trabajo: 
PERSONAL DE LA EMPRESA 
GERENCIA Gerente o Director de Planta 1 
DEPARTAMENTO FINANCIERO
Responsable de Contabilidad 1 
Administrativo 1 
DEPARTAMENTO COMERCIAL Responsable Comercial y Marketing 1 
DEPARTAMENTO 
PRODUCTIVO 
Maestro cervecero 1 
Operarios de producción y envasado 6 
Gestión almacén y logística 1 
Operarios de Mantenimiento y Limpieza 2 
RECEPCIÓN Y CONTROL DE 
ACCESOS Recepción 1 
15 
 
La organización de la empresa estará formada por un equipo multidisciplinar de 15 
personas capaz de realizar con éxito todas las funciones necesarias para llevar a cabo la 
actividad.  
 
3.3.2. Departamento de Gerencia 
Este departamento estará formado por un único Gerente o Director de Planta 
encargado de: 
- Definir, evaluar y establecer las estrategias a seguir para la consecución de los 
objetivos de la empresa. 
- Creación de valor y rentabilidad de la empresa. 
- Control interno de la empresa. 
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3.3.3. Departamento Financiero 
 
El Departamento Financiero contará con 2 recursos dedicados al 100% para gestionar 
la contabilidad de la empresa.  
El primer recurso será el responsable contable encargado de realizar análisis 
financieros de la empresa y obtención de financiación externa mediante negociación 
bancaria, elaboración y seguimiento de presupuestos, facturación y gestión de tesorería, 
cálculo de costes y análisis de desviaciones y rentabilidades. 
El segundo recurso será el administrativo, responsabilidad directa del jefe de 
contabilidad, el cual realizará operaciones de la gestión administrativa de compraventa de 
productos y servicios, tesorería y personal, así como la introducción de registros contables 
predefinidos, previa obtención y procesamiento y archivo de la información necesaria 
mediante los soportes convencionales o informáticos adecuados. Todas estas tareas se 
realizaran bajo cumplimiento de instrucciones específicas, en condiciones de seguridad, 
respecto a la normativa vigente y atendiendo a criterios de calidad definidos por la 
organización. 
 
3.3.4. Departamento Comercial 
El Departamento Comercial contará con 1únicorecurso reportando directamente al 
Director de Planta.  
Este comercial o responsable de ventas se encargará por un lado de introducir en el 
mercado los productos fabricados para aportar recursos económicos a la empresa y por el 
otro de gestionar adecuadamente la logística del producto fabricado para ser entregado al 
cliente en el plazo acordado. 
Este puesto además, deberá tener conocimientos de marketing para identificar las 
necesidades de mercado y establecer las líneas generales del Plan de Marketing: 
- Política de producto 
- Política de precio 
- Política de distribución 
- Política de comunicación  y gestión de clientes. 
 
3.3.5. Departamento de Producción 
Este departamento contará con un total de 10 personas y serán los encargados de 
llevar a cabo todas aquellas tareas que conllevan la producción de la cerveza. A continuación 
se describen las funciones de los distintos puestos de trabajo. 
MAESTRO CERVECERO 
El maestro cervecero debe elegir entre las docenas de estilos de la malta y lúpulo, de 
centenares de tipos de levadura y controlar todos los parámetros de las fases de producción 
(temperatura, tiempo, ambiente,…) y el control de calidad de las mismas. Todos estos 
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factores y muchos más serán los que afectaran directamente a las propiedades finales de la 
cerveza. 
Además el maestro cervecero coordinará trabajos de mejora continua, y de diseño y 
desarrollo de posibles nuevos productos garantizando la idoneidad técnica en los procesos 
de fabricación. 
OPERARIOS DE PRODUCCIÓN 
De los siete trabajadores habrá uno que se encargara de toda logística de la fábrica y 
la gestión de aprovisionamiento de componentes y materia prima. Los otros seis se 
encargaran de llevar a cabo todo el proceso de fabricación de la cerveza con la supervisión 
del maestro cervecero. 
EQUIPO DE MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA 
Para asegurar la eficiencia de la fábrica se han destinado 2 recursos para gestionar y 
coordinar todas las tareas de mantenimiento tanto de instalaciones propias de la fábrica 
como instalaciones de producción.  
Estos dos trabajadores cooperaran con los operarios de producción en los 
mantenimientos preventivos y correctivos de la maquinaria de producción. 
La limpieza se externaliza a una empresa especializada para mantener limpio aseos, 
pasillos, oficinas, comedor y alrededores de la fábrica. El seguimiento y supervisión de que 




La función principal de la recepción será atender al teléfono, fax, mensajes u otras vías 
de comunicación, gestionar la entrada de clientes, administrar la correspondencia y 
documentación sellando y firmando el recibido, enviar la correspondencia de salida, estar al 
día de la tramitación de expedientes y cualquier otra tarea que le sea encomendada por sus 
superiores. 
 
3.3.7. Departamento de Prevención 
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4. ANÁLISIS DE EMPLAZAMIENTO 
 
4.1. INTRODUCCIÓN  
 
Éste estudio de emplazamiento estará dividido en dos niveles, a nivel nacional y a nivel 
local. 
A nivel nacional escogeremos aquella área geográfica que cumpla mejor los criterios 
generales establecidos, para luego llevar a cabo un análisis más detallado de cara a encontrar 
la localización definitiva de la fábrica dentro de ésta zona. 
Para el estudio de localización de la fábrica de cerveza partimos de la premisa que la 
fábrica tiene que estar cerca de un gran núcleo urbano, con acceso a las materias primas, 
cercanía a grandes infraestructuras de transporte para la posterior distribución del producto 
tanto a nivel nacional como internacional. 
 
4.2. ANÁLISIS A NIVEL NACIONAL  
 
4.2.1. Población 
En primer lugar nos basamos en un criterio de población para la ubicación de la fábrica 
ya que es muy importante el mercado cercano. Hemos dividido la península en tres zonas:  
 
 
La población de estas tres zonas es la que sigue: 
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Castilla y León 2.494.000
País Vasco 2.188.000
















- Canarias 2.104.000   
 
Cómo podemos ver la zona más poblada es la zona III (centro-sur) seguida muy de 
cerca de la zona II (levante) en tercera posición y, bastante alejada en términos de población 
está la zona I (norte).  
Si bien partimos de la base que la distribución del producto será a nivel nacional, 
consideramos muy importante la proximidad a grandes núcleos de población, por ello, 
descartamos la Zona I y que es la que menos población total tiene, y a su vez está repartida 
entre más ciudades. 
 
4.2.2. Criterios Logísticos 
Una vez descartada la zona I, pasaremos a analizar las características en lo que refiere 
al transporte tanto terrestre cómo marítimo de la zona II y la zona III tanto a nivel interno cómo 
a nivel internacional. 
La zona II consta de dos ejes principales dónde se concentra la mayoría de la población, 
un eje norte-sur a lo largo de la costa mediterránea (Murcia-Valencia-Barcelona-Frontera 
Francesa) que está cubierto por autopistas y línea de ferrocarril, además de contar con dos 
grandes puertos (Barcelona y Valencia) y un eje este-oeste (Barcelona-Lleida-Zaragoza) que 
también dispone de autopistas y líneas de ferrocarril. La mayoría de la población de la Zona II 
está situada a lo largo del eje litoral mediterráneo con Barcelona cómo principal área 
metropolitana. 
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La zona III tiene dos focos de población separados, cómo son Madrid en el centro y la 
costa de Andalucía las comunicaciones por carretera a través de Andalucía discurren 
principalmente a través del corredor mediterráneo que a su vez está conectado con Madrid por 
varias autopistas y líneas de ferrocarril. ´LA zona II tiene un puerto importante como el de 
Málaga.  LA mayor área metropolitana de ésta zona y del total de España es Madrid.  
En términos de densidad de población La zona II tiene menos superficie y similar 
población que la zona III. 
Hemos considerado importante la cercanía a un gran centro de población para así 
afianzar un gran mercado por proximidad y compensar así las desventajas a la hora de 
distribuir desde un punto a todo el país.  
Dentro de las dos zonas que quedan tenemos 6 grandes centros de población: 
Zona II: Barcelona, Valencia y Zaragoza. 
Zona III: Madrid, Sevilla y Málaga. 
Tendremos en cuenta criterios estratégicos para una primera selección cómo son la 
población del área metropolitana, la presencia o no de puerto y la distancia con la frontera 
francesa de cara a la exportación. 
 
Área Metropolitana Población Puerto Proximidad Francia 
Barcelona 5.030.000 Si 180 Km 
Valencia 1.551.000 Si 500 Km 
Zaragoza 746.000 No 260 Km 
Madrid 6.052.000 No 480 Km 
Málaga 953.000 Si 1000 Km 
Sevilla 1.294.000 No 900 Km 
 
De la zona II según estos criterios la ciudad con mejores posibilidades es Barcelona 
mientras que la zona I es Madrid por población y distancia a Francia aunque no tiene puerto. 
Después del análisis tenemos dos áreas metropolitanas candidatas, Barcelona Y Madrid. 
Para escoger entre éstas dos áreas metropolitanas tendremos en cuenta diferentes 
factores: 
- Distancia rutas terrestres dentro de España 
Analizamos en primer lugar la longitud total de las rutas terrestres necesarias para dar 
cobertura a las zonas más pobladas de España teniendo cómo origen la fábrica situada en 
Madrid. 
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La suma de los diferentes segmentos es de 3.650 Km. 
En lo que se refiere a si localizáramos la fábrica en Barcelona obtenemos el siguiente 
gráfico. 
 
La suma de los diferentes segmentos es de 3.200 Km  
Ésta diferencia a favor de Barcelona se da si se parte de la base de que se aprovechan 
las mismas rutas o envíos para diferentes destinos, la situación geográfica más descentrada 
de Barcelona hace que en origen se puedan agrupar más envíos aunque vayan a diferentes 
destinos, ya que hay sólo dos principales direcciones de salida. Sur y Oeste. es decir un envío 
a Zaragoza y otro a Sevilla podrían compartir ruta saliendo desde Barcelona mientras que 
saliendo de Madrid, al estar más centrada en la península y tener  muchas más direcciones de 
salida tendría que hacerse el envío por separado.  
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Madrid saldría beneficiada si los envíos se consideraran individuales ya que al estar más 
centrado, la distancia media de Madrid al resto de ciudades es menor que desde Barcelona. 
- Posibilidades de exportación 
En lo que se refiere a posibilidades o costes de exportación Barcelona sale ganando 
claramente al estar sólo a 150 Kms de la frontera francesa y disponer de puerto. 
- Disponibilidad materia prima 
En lo que se refiere a materia prima la cercanía a malterías y el acceso al agua es similar 
en las dos ubicaciones, si bien en caso que haya importación de materias primas cómo puedan 
ser maltas especiales o Lúpulos Barcelona está más cerca del origen ya que éstas provienen 
mayoritariamente del centro de Europa. 
- Consumo área de influencia 
El consumo total de cerveza en el área de influencia de la fábrica dependerá en gran 
medida de la población y en ese sentido Madrid tiene más población que Barcelona. 
- Presencia de microcervecerías 
El hecho que el consumo de cerveza artesanal dependa de la población será más cierto 
a medida que el mercado madure. En la actualidad, podemos medir el consumo de cerveza 
artesanal viendo las microcervecerías que hay ya que hoy en día las microcervecerías sólo 
venden en su entorno geográfico más próximo. En éste sentido es en Cataluña dónde hay más 
microcervecerías instaladas. 
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- Precios parcelas 
Los precios de las parcelas pueden variar mucho dentro de la misma zona geográfica, 
por proximidad a la capital o bien por proximidad a arterias de comunicación.  
Una vez conocemos todos los factores de la fábrica y sus necesidades básicas nos 
centramos en la elección del solar necesario para realizar la actividad. 
Teniendo en cuenta la necesidad de abastecer a la zona más poblada de la provincia 
de Barcelona se priorizan solares en los alrededores de Barcelona y cerca de autopistas que 
favorezcan la distribución al resto de España. 
 
4.2.3. Conclusiones 
Después de lo visto en en éste apartado escogemos Barcelona cómo ubicación para 
nuestra fábrica de cerveza. 
- Buena red de distribución dentro de España 
- Proximidad a la Frontera francesa 
- Cercanía de un gran puerto 
- Mercado local más maduro. 
Disponibilidad de materia prima nacional e internacional. 
De los apartados vistos anteriormente, Madrid supera a Barcelona sólo en distancia 
media entre ciudades importantes, hecho que sólo afecta en el caso de envíos puntuales. 
Una vez escogida Barcelona cómo la zona dentro dónde implantaremos la fábrica 
pasaremos a un análisis más detallado de cara a la elección del solar. 
 
4.3. ANALISIS A NIVEL LOCAL 
 
4.3.1. Introducción 
Estableceremos los criterios para seleccionar el solar dónde se construirá la fábrica de 
cerveza. A grandes rasgos, se han pre-seleccionado tres solares en diferentes ubicaciones del 
área metropolitana de Barcelona con una serie de características básicas. 
- Buenos accesos a las principales vías de comunicación. 
- Conexión a los principales servicios 
- Superfície suficiente para albergar una nave de unos 1.500m2  
 
4.3.2. Selección de solares 
Para el desarrollo del análisis de viabilidad del solar hemos realizado un análisis 
multicriterio para comparar  de forma cualitativa las diferentes características de cada uno de 
los solares.  
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Hemos seleccionado tres solares diferentes y sus ubicaciones son las siguientes: 
‐ Solar A: Castellbisbal 
‐ Solar B: Barcelona 
‐ Solar C: Granollers  
 
 
Solar A: Ubicado en la población de Castellbisbal, calle Coure nº 7 
 
                            Emplazamiento solar A                         Imagen solar A 
 
Solar B: Ubicado en la población de Barcelona, calle Caracas nº 49 
 
                         Emplazamiento del solar B                Imagen del solar B 
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Solar C: Ubicado en la población de Granollers, paseo de la Ribera 
 
                    Emplazamiento del solar C                   Imagen del solar C 
 
4.3.3. Análisis multicriterio 
Para el análisis multicriterio, las características más representativas que nos pueden 
marcar las pautas a seguir para la elección del mejor solar son las siguientes: 
Proximidad a proveedores 
La distancia que hay entre la ubicación a escoger y los diferentes proveedores de 
materia prima necesaria para llevar a cabo la actividad, será un factor importante que influirá 
en el coste.  
Proximidad al mercado principal (Barcelona) 
El mercado principal de este negocio se encuentra principalmente en Barcelona y 
algunas poblaciones del extrarradio. La proximidad a estas zonas será de gran valor para 
reducir tiempos y distancias de distribución, y por tanto implicará una importante reducción 
en el coste final.  
Infraestructuras  
Las infraestructuras disponibles, son muy importante tenerlas en cuenta porque 
facilitan la logística, reducen tiempos de distribución y facilitan la visita de clientes. 
Comunicaciones 
En este apartado se han tenido en cuenta la multitud de transportes públicos que hay 
en las inmediaciones de los solares. Esto facilita la 
Exportaciones 
Aunque a priori no están previstas exportaciones a corto plazo no se descarta que en 
un futuro pueda haber un reclamo desde el exterior. Por tanto, aunque esta característica 
tenga menos peso que las otras, será importante tenerlo en cuenta. Para ello se ha 
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Precio del terreno 
El precio del terreno será una de las características más importantes a tener en cuenta 
ya que el solar que se necesita es de grandes dimensiones y esto supondrá un coste 
elevado. 
Entre todos estos factores se han establecido unos coeficientes que tienen en cuenta 
el grado de importancia de cada factor respecto los otros. A continuación se muestra el 
análisis multicriterio: 
Factores CASTELLBISBAL BARCELONA GRANOLLERS
Proximidad a proveedores (km) 136 156 186 
Proximidad a gran mercado 
(BCN) (km) 30,5 10,8 34,6 
Infraestructuras (km) 474,6 470,2 502,9 
Comunicaciones 3 5 3 
Exportaciones (km a puerto 
BCN) 28,6 20,6 44,4 
Precio del terreno (€/m2) 190 450 185 
 
Con estos datos ponderamos los resultados para tener un orden de magnitud donde se 
puntúa de 0 a 10 siendo 10 el mejor resultado.  
El criterio que más peso tiene es el del precio del terreno ya que supone un gran coste 
respecto a los otros factores. 





Proximidad a proveedores (km) 10% 10,00 8,72 7,31
Proximidad a gran mercado 
(BCN) (km) 20% 7,08 20,00 6,24
Infraestructuras (km) 10% 9,91 10,00 9,35
Comunicaciones 10% 6,00 10,00 6,00
Exportaciones (km a puerto 
BCN) 5% 3,60 5,00 2,32
Precio del terreno (€/m2) 45% 41,47 19,23 45,00
100
% 7,81 7,29 7,62
 
Dado los resultados, podemos apreciar que las tres propuestas dan puntuaciones muy 
similares. Eso es así porque las ubicaciones se han escogido con concierto criterio 
estratégico para ser lo más eficientes posible. Gracias a este análisis, nos decantamos con el 
solar de Castellbisbalubicado en la calle Coure. 
 
ESTUDIO Y ANALISIS DE VIABILIDAD PARA LA IMPLANTACIÓN      Joan Solanelles Martí 




4.4. CARACTERÍSTICAS DEL SOLAR 
 
4.4.1.  Dimensiones y situación 
Según el resultado del estudio de viabilidad realizado en el punto anterior la mejor 
ubicación para implantar la fábrica se encuentra en el solar de Castellbisbal. Este está 
formado por dos parcelas independientes de 4.183 m2 y de 4.317 m2 que unidas hacen un 
total de 8.500 m2. 
El solar se ubica en la calle Coure número 7 del polígono de dicha localidad. 
 
 
Situación y emplazamiento del solar 
 
 
Plano del solar 
 
El emplazamiento de la fábrica es un punto estratégico interesante, que viene 
justificado por varias razones: 
‐ Proximidad a la autovía A2 que une Lleida con Barcelona sin ningún coste de peajes 
o similares. 
‐ Proximidad al nexo de unión entre la A2 i la AP-7 que permite conectar con toda la 
costa catalana. 
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‐ Proximidad al mercado potencial, debido a la proximidad de Barcelona y zona 
metropolitana. 
‐ Proximidad a la maltería ubicada en Lleida. 
‐ Precio del solar respecto las otras opciones. 
 
4.4.2. Calificación Urbanística 
Según el planeamiento urbanístico del ayuntamiento de Castellbisbal, aprobado el 19 
de julio de 2007, este solar le corresponde una clave urbanística 7a5: Zona industrial aislada 
en parcela pequeña con coeficiente de volumetría i ocupación específicos (Polígono 
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‐ Calificación 7a5: Zona Industrial aislada con coeficiente de volumetría y de ocupación 
específicos 
‐ Engloba las áreas destinadas específicamente al uso industrial y terciario, que se dan 
en los polígonos expresamente previstos por esa actividad.  
‐ Corresponde a las edificaciones que se colocan aisladas en la parcela. 
‐ Ocupación máxima de parcela: 80% 
‐ Se ocupará el 18% de la parcela. 
‐ Coeficiente de volumetría máximo: 8 m3/m2 
‐ El coeficiente de volumetría que se prevé será de 1,30 m3/m2 
‐ Parcela mínima: 2.500 m2s 
‐ La parcela tiene una superficie de 8.530 m2 
‐ Fachada mínima: 25 m 
‐ La fachada tiene una longitud de 30 m 
‐ Coeficiente de edificabilidad neta: Libre 
‐ Coeficiente de edificabilidad neta para nuevos usos terciarios 0,8m2st/m2s 
‐ Separaciones a lindes: 3 m 
‐ Las separaciones previstas a lindes son de 6 m 
‐ Separaciones a la calle: 10 m 
‐ Las separaciones previstas a las calles son de 10 m 
‐ Número de plantas: Libre 
‐ Ocupación Planta Sótano: Según ocupación máxima 
‐ No se construirá en Planta Sótano 
‐ Aparcamiento: Se preverá dentro de cada parcela una plaza de aparcamiento por 
cada 100 m2 de superficie edificada, teniendo en cuenta que como mínimo tiene que 
haber una plaza por cada 3 trabajadores de un mismo turno de trabajo. Estas plazas 
tendrán una superficie rectangular mínima de 2,50 m x 4,50 m. 
‐ Se prevé construir 20 plazas de aparcamiento teniendo en cuenta que la fábrica tiene 
una superficie edificada de 1.762 m2 y 13 trabajadores. 
‐ El vallado perimetral tendrá una altura máxima de 2 metros siendo opaco en los 
primeros 90 cm y transparente en todo el resto. 
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‐ El vallado perimetral tendrá una altura de 1,50 m formados por una zona opaca de 90 
cm y el resto con setos. 
‐ Los espacios que no estén edificados se procederán al ajardinamiento con el fin de 
minimizar el impacto paisajístico. 
‐ Se prevé ajardinar todos los espacios que no estén edificados o asfaltados. 
 
4.4.5.  Descripción de las infraestructuras. 
El Polígono del Llobregat de Castellbisbal consta de los siguientes servicios: 
‐ Infraestructuras viarias: Cercano a Autovía A-2 y a autopista AP-7 
‐ Suministros: Electricidad, gas y agua. 
‐ Accesos: Perfectamente asfaltados con un ancho de carril de 2,5 metros. 
‐ Transporte público: varias líneas de buses con destino al polígono y línea de tren 
hasta la ciudad de Castellbisbal. 
‐ Alumbrado: en calles 24 horas al día. 
‐ Saneamiento: red de saneamiento urbana construida y en funcionamiento. 
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5. DISTRIBUCIÓN EN PLANTA DE 
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5. DISTRIBUCIÓN EN PLANTA DE LA NAVE INDUSTRIAL 
Una vez analizado el proceso productivo y la maquinaria que interviene en el mismo, 
estamos en condiciones de dimensionar la planta y su distribución en planta. 
El objetivo es determinar la mejor ubicación de los elementos que forman parte del 
sistema productivo para conseguir una buena circulación de materiales, personas y 
productos. Una buena distribución nos ayudará a: 
- Reducir distancias físicas entre actividades consecutivas reduciendo costes de 
producción. 
- Mejorar condiciones ergonómicas de los trabajadores 
- Mejorar condiciones de seguridad 
- Facilitar la supervisión y el control  
 
5.1. APLICACIÓN DEL SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING (SLP) 
Para diseñar la distribución en planta se pueden utilizar diferentes métodos, pero 
nosotros nos hemos decantado por el SystematicLayoutPlanning.  
El SLP es un procedimiento organizado y sistemático que indica paso apaso la 
secuencia a seguir para obtener la distribución en planta óptima para una 
implantaciónindustrial.Los pasos a seguir para aplicar este método son los siguientes: 
 Definición:Saber qué se va a fabricar y cómo. 
 Análisis:Analizar las diferentes operaciones del proceso industrial y las diversas 
dependencias de las zonas de la planta. 
 Síntesis: Reflejar en unos diagramas el análisis realizado anteriormente, realizando 
opciones distintas. 
 Evaluación:Comparar entre las soluciones. 
 Selección: Escoger la selección más adecuada para cada caso, posterior a la 
evaluación. 
 Implantación y Seguimiento:Implantar la opción seleccionada y realizar un 
seguimientode la misma. 
 
5.2. IDENTIFICACIÓN DE DEPARTAMENTOS Y ACTIVIDADES 
Para poder realizar la tabla y el diagrama de relaciones del sistema SLP, es necesario 
tener una idea clara de las diferentes áreas que se necesitan para configurar la fábrica y las 
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AREAS  m2  AREAS  m2 
Área de Maceración y Cocción  160  Muelles de carga y descarga  200 
Agua Limpieza  55  Taller de Mantenimiento  15  
Tratamiento de Agua  120  Laboratorio / Control de Calidad  40 
Fermentación y Maduración  160  Vestuario  45 
Tanques Servicio  40  Oficinas  190 
Área de Envasado  150  Recepción   20 
Almacén de Componentes  150  Despacho Maestro Cervecero  40 
Almacén Producto Acabado  150  Nuevos Productos  I+D  60 
 
5.3. DIAGRAMAS RELACIONALES DE ACTIVIDADES Y ESPACIOS 
Los diagramas relacionales de actividades y espacios son esenciales para que la planta 
de la fábrica que queremos proyectar responda a las necesidades del proceso productivo 
optimizando el rendimiento y obteniendo el beneficio consecuente.  
En el diagrama  se muestran las relaciones que tienen cada una de las áreas descritas 
en la tabla anterior con todas las demás. Este diagrama incorpora información del tipo de 
relación que mantienen y se cuantifica del 0 al 5 la importancia de proximidad entre ellas, 
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5.4. ALTERNATIVAS DE LAYOUT 
Una vez definidos los departamentos, las superficies que ocupan y las relaciones 
existentes entre ellos, estamos en condiciones de proponer diferentes alternativas de layout. 
En las dos alternativas propuestas se intenta mantener lo más cerca posible las áreas de 
fabricación, tratamiento de agua y muelles de carga y descarga por un lado, y por el otro las 
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5.5. ANÁLISIS Y CRITERIOS PARA LA SELECCIÓN 
 
Para la elección del Layout con mejores prestaciones hemos realizado un análisis 
multicriterio que nos ayudará a comparar de forma cualitativa las diferentes características de 
ambos Layouts. Para el desarrollo del análisis y elección del mejor layout hemos 
seleccionado aquellos criterios que pueden ser más críticos y pueden impactar en gran 
medida en el coste base de cada unidad de producción. 
Los criterios que pensamos que son más críticos y representativos son: 
 
a) Superficie de la nave 
Es una variable importante a la hora de la elección del solar dónde vamos a implantar 
nuestra nave industrial. Cuanto mayor sea la nave, mayores serán los costes de construcción 
y mayor será la inversión necesaria para la compra del solar. 
 
b) Posibles ampliaciones 
Según la disposición de las diferentes áreas de producción y en función de la 
orientación de la fábrica dentro del solar, obtendremos un factor para analizar la facilidad de 
futuras ampliaciones. 
 
c) Adecuación a relaciones 
Partiendo del diagrama de relaciones reflejado en el punto anterior (5.3), 
seleccionamos las zonas de la fábrica que tienen una importancia más alta (calificadas con 4 





Tratamiento de Agua 0 5 4
Fermentación y Maduración 5 4 5 4 0
Tanques Servicio 1 5 4 0 5 4
Área de Envasado 1 4 4 0 3 5 4
Almacén de Componentes 1 1 0 1 3 5 5
Almacén Producto Acabado 1 1 1 1 1 5 4 1
Muelles carga y descarga 1 1 1 1 1 1 5 4 5 4
Taller de Mantenimiento 5 3 2 3 3 3 5 5 1 1 1
Laboratorio / Control de Calidad 4 4 4 3 5 3 5 5 5 5 4 4 2 2 3 1
Vestuario 4 2 1 1 3 3 4 4 3 3 2 2 1
Oficinas 3 1 1 3 3 3 2 2 1 2 3 3
Recepción 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 4 3
Despacho Maestro Cervecero 5 4 1 1 5 4 4 4 3 1 1 1 2 4 5 1 3 1
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  Higiene 





- El primer valor "X" es la importancia de la relación 
- El segundo "XX" valor es la distancia real en cada Lay-out 
 
La suma de todos los valores “XX” en los 4 tipos de relaciones que se han tenido en 
cuenta nos permitirá cuantificar como de cerca están los 2 layouts del layout óptimo. Por lo 
tanto, aquel lay-out que tenga un valor más alto será aquel que está más cerca del óptimo, y 
mejor en ese aspecto. 
 
No se han considerado las relaciones no deseables (calificadas con 0) ya que todas 
tienen en común la zona de tratamiento de aguas y ésta está en un edificio anexo en los dos 
lay-outs.  
En lo referente a la ponderación de cada tipo de relación hemos considerado más 
importante la relación de movimiento de materiales ya que se mueve mucho volumen, 
mientras que el movimiento de personas es menos importante debido a que apenas 
intervienen en el proceso y hay pocos trabajadores.  
La Relación de proximidad por temas de higiene tiene también bastante importancia ya 
que la limpieza es un elemento fundamental y que consume mucho tiempo. Por último las 
relaciones de Control son las menos importantes ya que implican movimientos pequeños de 




Tratamiento de Agua 0 5 4
Fermentación y Maduración 5 5 5 4 0
Tanques Servicio 1 5 4 0 5 4
Área de Envasado 1 4 4 0 3 5 4
Almacén de Componentes 1 1 0 1 3 5 3
Almacén Producto Acabado 1 1 1 1 1 5 3 1
Muelles carga y descarga 1 1 1 1 1 1 5 4 5 4
Taller de Mantenimiento 5 3 2 3 3 3 5 5 1 1 1
Laboratorio / Control de Calidad 4 1 4 3 5 3 5 4 5 5 4 4 2 2 3 1
Vestuario 4 2 1 1 3 3 4 4 3 3 2 2 1
Oficinas 3 1 1 3 3 3 2 2 1 2 3 3
Recepción 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 1 1 4 3
Despacho Maestro Cervecero 5 3 1 1 5 3 4 4 3 1 1 1 2 4 4 1 3 1
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Los resultados obtenidos son los siguientes: 
‐ LAY-OUT 1 
Puntuación media  Ponderación 
   Materiales  4,25  40%  3,40 
   Personas  3,71  20%  1,49 
   Higiene  4,00  25%  2,00 
   Control  4,00  15%  1,20 
8,09 
‐  
‐ LAY-OUT 2 
Puntuación media  Ponderación 
   Materiales  3,88  40%  3,10 
   Personas  3,57  20%  1,43 
   Higiene  4,00  25%  2,00 
   Control  3,33  15%  1,00 
7,53 
 
Con estos resultados, podemos decir que el Lay-out 1 tendrá las diferentes áreas mejor 
relacionadas. 
 
d) Longitud de línea de producción 
También le daremos importancia a la longitud de la línea de producción ya que cuanto 
mayor sea ésta, mayor serán los tiempos de producción y éstos repercutirán en el coste. 
 
e) Área de almacén 
La capacidad máxima de almacenaje tanto de materias primas como de producto 
acabado nos permitirá trabajar a pleno rendimiento. Los dos Lay-out están dimensionados 
para que cumpla unos mínimos y no haya ningún tipo de rotura de stock. Pero aún y así una 
mayor área de almacén nos dará más margen para posibles problemas de logística tanto de 
llegada de materia prima como expedición de producto acabado. 
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Con estos datos ponderamos los resultados para tener un orden de magnitud donde se 
puntúa de 0 a 10 siendo 10 el mejor resultado.  
El criterio que más peso tiene es el de adecuación a las relaciones ya que supone la 
eficiencia del funcionamiento del día a día. 
Análisis Multicriterio 
Concepto  Pes  Layout 1  Layout 2 
Superficie Construida (m2)  15%  10  9,48 
Posibles ampliaciones  25%  10  7 
Adecuación a Relaciones  35%  10  9,31 
Longitud Línea Producción (m)  15%  8,18  10 
Área Almacén (m2)  10%  8,01  10 
9,53  8,93 
 
Dado los resultados, aunque las dos propuestas de layouts dan puntuaciones bastante 
buenas, nos decantamos por el layout-1. 
 
5.6. DESCRIPCIÓN DEL LAYOUT SELECCIONADO 
La planta dispone de una superficie total de 1471 m2. 
La fábrica, que es de forma rectangular, consta de diferentes accesos. Por un lado 
tenemos la entrada principal por donde accede personal de la fábrica y clientes y en la parte 
posterior tenemos el acceso para carga/descarga de camiones. 
En el interior de la fábrica tenemos las diferentes salas o espacios que integran los 
diferentes procesos del producto y las oficinas dedicadas para el área personal como son 
despachos, vestuarios, salas de visitas, entre otros. 
Se  describen  a  continuación  cada  una  de  las  salas  que  comprenden la planta:  
1. Zona de carga/descarga de materias primas  
 
Esta zona de unos 200m2 aproximadamente, se encuentra en la parte posterior de la 
fábrica y es un espacio exterior donde encontramos dos muelles (uno para carga y otro para 
descarga) En esta zona también se localizan los dos silos de 30m3 para el almacenado de la 
malta. 
 
2. Almacén  
 
El almacén tiene una superficie de unos 300m2. Este está dividido en dos zonas 
diferenciadas, uno donde se almacena el producto acabado y un segundo dedicado a la 
recepción de componentes y toda la materia prima necesaria para llevar a cabo el proceso. 
Estas son principalmente:  
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 Palés de botellas llenas. 
 Palés de botellas vacías. 
 Etiquetas.   
 Cajas de cartón.  
 Tapones 
A este espacio también se podrá acceder con camiones y vehículos de menor 
envergadura para carga y descarga de material de poco volumen por una puerta pequeña al 
lado de uno de los muelles de descarga.  
 
3. Sala de cocción 
 
En la sala de cocción, de unos 160m2, estarán ubicados los silos de dosificación de agua 
y de malta, el molino, la caldera, el intercambiador de calor y la máquina de refrigeración. 
El silo de dosificación de malta estará alimentado por el molino, que tritura y prepara la 
malta para la maceración. La malta llega al molino desde los silos exteriores  mediante cinta 
transportadora. El silo de dosificación de agua estará alimentado a través de tuberías desde el 
depósito de agua tratada en la sala de tratamiento de aguas. En un depósito de 7,5 m3 se lleva 
a cabo el proceso de maceración y cocción y prefiltrado del mosto. Adjunto a ésta se encuentra 
el intercambiador de calor y la maquina refrigeradora. 
 
4. Sala de tratamiento de agua 
 
Ésta sala es un edificio anejo a la fábrica de 120m2, en ella se disponen de dos tanques 
para el tratamiento y almacenaje de agua para limpieza y producción y un depósito para el 
tratamiento de aguas residuales. 
5. Sala de fermentación y maduración 
 
En ésta sala de 160m2 están dispuestos los tanques dónde se lleva a cabo la 
fermentación y la maduración (5 de fermentación y 10 de maduración) justo después de la 
cocción y enfriado. Además se almacenan lo ingredientes que deben añadirse a los 
respectivos tanques para realizar el proceso. Algunos ingredientes como el lúpulo y algunas 
especies deberán conservarse a una temperatura adecuada por debajo de los 20-22ºC para 
evitar la contaminación y desarrollo  de microorganismos que crezcan y puedan estropear la 
calidad del ingrediente. Por eso se ubicará una pequeña cámara refrigerada con control de 
temperatura. 
Ésta sala tiene que estar completamente aislada del resto de la fábrica y en condiciones 
higiénicas muy estrictas puesto que en este paso del proceso es cuándo la cerveza es más 
susceptible de sufrir contaminaciones. Debe estar controlada permanentemente y de ahí la 
necesidad de estar cerca del laboratorio y del maestro cervecero. 
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6. Tanques de servicio 
 
Ésta área no es propiamente una sala, es una zona  de unos 40m2 donde se disponen 
los tanques. Una vez acabado el proceso de maduración la cerveza terminada se almacena en 
unos tanques presurizados dispuestos horizontalmente. La función de éstos es de almacenaje 
y de alimentación a la línea de envasado. Durante el tiempo que está en los tanques de 
servicio, la cerveza ya no sufre ningún tipo de modificación por lo que puede estar varios días. 
 
7. Sala de envasado, etiquetado y paletizado 
 
La zona de envasado es un área diáfana de unos 150 m2 desde la que se tiene que 
tener fácil acceso al almacén de botellas vacías, al almacén de producto acabado y a los 
tanques de servicio de los cuales se alimenta. La alimentación de botellas se lleva a cabo con 
un proceso semi-automático, situando los palets de botellas vacías en un pórtico que va 
cogiendo las botellas y las sitúa en la cinta de alimentación de la embotelladora.  
En ésta área encontramos además de la línea de envasado automática, la etiquetadora y 
la encajadora. Estas máquinas están dispuestas en serie por lo que podemos considerarlo un 
proceso único (embotellar-tapar-etiquetar-encajar). Una vez encajado el producto se traslada 
mediante una carretilla elevadora a la zona de almacenaje para la expedición. 
 
8. Sala de limpieza 
 
En ésta sala, de unos 55m2 aproximadamente disponemos todo el material necesario 
para la limpieza de los tanques y máquinas de la fábrica. Se trata de una sala cerrada ya que 
los productos que contiene son peligrosos y podría provocar contaminación. A parte de los 
productos químicos, se guardarán allí las mangueras y cepillos para la limpieza. Dentro de ésta 
sala disponemos de tres tanques de 10m3 cada uno dónde se almacenará el agua de 
limpieza. Se disponen en tres tanques ya que, cómo hemos explicado anteriormente, para la 
limpieza se usa una solución básica, una ácida y luego agua limpia para el aclarado. Es 




El laboratorio será de 40 m2. Este espacio estará dedicado a funciones de control de 
calidad de las diferentes fases del proceso de fabricación así como para el análisis de las 
aguas  y materia prima. Constará para ello de los instrumentos mínimos básicos para poder 
realizar los análisis.  
 
10. Despacho de maestro cervecero 
 
En éste despacho, el maestro cervecero hace el seguimiento de la producción de la 
cerveza y están almacenadas también las herramientas para el mantenimiento de las 
instalaciones. Éste despacho tiene un área aproximada de 40 m2. 
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11. Taller de Mantenimiento 
 
En esta sala de poco más de 15m2 se guardarán todos los recambios necesarios para 
las instalaciones más importantes de la fábrica. Se organizarán mantenimientos preventivos de 
instalaciones puras de fabricación y envasado. 
 
12. Sala de investigación 
 
La Sala de investigación no forma parte estrictamente del proceso productivo, se trata de 
una sala cerrada de 60m2 dónde está instalado todo lo necesario para la producción de 
cerveza a pequeña escala. Es dónde el maestro cervecero hace pruebas para nuevos 




Los vestuarios ocupan un área de 45m2 para que los trabajadores de la fábrica se 
cambien de ropa. La superficie es suficiente para los 6 operarios que trabajan en la zona de 





La recepción se encuentra en la zona central de la fachada principal de la planta baja. 
En ella, la persona de recepción realizará sus funciones dando paso a clientes y visitas a las 





Las oficinas ocuparán la primera planta de un sector de la nave, tienen una superficie 
de 190m2 y cuenta con 5 despachos y una sala de reuniones. Desde las oficinas se tiene una 
vista general de la zona de producción a través de cristaleras. Se accede a las oficinas por 
unas escaleras que arrancan de la zona de recepción. 
16. W.C.  
 
Se dispondrá de dos aseos, uno en la planta de oficinas y otro, mayor en la zona de 
producción independientemente de los que hay en la zona de vestuarios, de ésta manera los 
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6. CARACTERÍSTICAS DEL EDIFICIO 
 
En el presente apartado describiremos cualitativamente las características principales del 
edificio en el que se va a desarrollar la actividad de la empresa cómo pueden ser los 
materiales constructivos,  acabados, etc. 
 
6.1.  DESCRIPCIÓN GENERAL DEL EDIFICIO PROPUESTO 
 
Se trata de una nave industrial de forma rectangular de 45 metros de largo por 30 metros 
de ancho. La mayor parte de la nave e tiene sólo una altura, correspondiente a la zona de 
producción. En la parte de la fachada principal tenemos dos alturas, estando en la planta baja 
los vestuarios y zona de almacén y en la planta primera, la zona de oficinas. La altura máxima 
del edificio de de 10 metros, correpondiente a la zona de oficinas, y la altura mínima, en el 
extremo opuesto de la nave de 8,40 metros. La cubierta será plana e inclinada desde los 10 m 
a los 8,40m . 
 
Croquis nave longitudinal 
 
6.2. ELEMENTOS CONSTRUCTIVOS Y MATERIALES 
 
6.2.1. Cimentaciones. 
La cimentación está realizada a base de zapatas aisladas de hormigón armado que 
soportan los pilares metálicos. Estas están arriostradas entre sí mediante las zapatas corridas 
del muro de cerramiento vertical. Estas zapatas dispondrán de armadura inferior y superior. En 
el caso de las zapatas aisladas, la armadura irá conectada a las platinas que se utilizarán para 
unirlas con los pilares. 
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Detalle zapata aislada con la unión a pilar metálico 
 
6.2.2. Estructura. 
La estructura portante del edificio se resuelve mediante pórticos rígidos de acero, a base 
de pilares  HEB 220 y vigas metálicas HEB 320 para facilitar su ejecución. Las uniones entre 
vigas y pilares se realizarán mediante soldadura, igualmente en el caso de las uniones entre 




La estructura horizontal de la planta primera se resuelve mediante un forjado colaborante 
formado por: un perfil omega de 0,74 mmde espesor, un mallazoelectrosoldado de 15x15 cm 
de diámetro 6 mm, unos pernos soldados a las vigas metálicas HEB 320, la armadura inferior y 
una capa de compresión de 7 cm además del relleno con hormigón de los huecos que forma el 
perfil. En total el forjado tendrá un canto de 24 cm más los 34 cm de la viga de soporte, el 
acero será de tipo B-500-S y se ha previsto incorporar una viga intermedia para reducir la luz 
de entrevigado a 3,37 m. También, se introducirán los zunchos y nervios de borde necesarios 
en los huecos y apoyo de cerramientos. Los aspectos básicos que se han tenido en cuenta a la 
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hora de adoptar el sistema estructural son principalmente la resistencia mecánica y estabilidad, 
la seguridad, la durabilidad, la economía, la facilidad constructiva, la modulación y las 
posibilidades de mercado. 
 
6.2.3. Cerramientos y revestimientos. 
Los cerramientos exteriores de la edificación que se está planteando están sujetos a 
diferentes tipos de soluciones constructivas. Los dos primeros metros del cerramiento vertical 
estará formado por un muro de bloque de hormigón tipo Split de color paja de 20 cm de ancho 
por 40 de largo por 20 de altura, este irá protegido por una capa de revestimiento de mortero. 
En la parte superior, a partir de los dos metros de altura, se colocará un sistema formado por 
unos perfiles horizontales situados longitudinalmente y separados 1,5m de 10 cm que 
soportarán unos paneles sándwichdispuestos verticalmente constituidos por aislamiento de 
lana de roca de 80 Kg/m3 de 80 mm de espesor, perfil omega y chapa tipo PL18/76 de 
Aceralia en color. El tamaño de estos paneles será de 1000 x 3000 mm e irán collados a los 
perfiles. La tornillería del aplacado quedará oculta por el machihembrado. 
 
 
Los cerramientos interiores estarán formados por un tabiquede20cm con ambas caras 
revocadas con mortero. Los revestimientos de los laboratorios, de la zona de fermentación y 
maduración, de los vestuarios y baños se efectuarán mediante el alicatado de las paredes. 
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El procesode ejecuciónde albañilería, se hará teniendoen cuentala deformaciónpropiade 
la estructura. 
La zona de oficinas y el showroom tendrán un cerramiento de muro cortina de cristal de 
seguridad con tratamiento solar i tintados en color verde.. En la zona de oficinas los montantes 
irán sujetos a la estructura de la nave y se dispondrán de módulos oscilobatientes a modo de 






Para definir las soluciones constructivas de la cubierta la dividimos entre la parte 
estructural y la parte de cerramiento. 
 La estructura estará formada por vigas tipo cerchas de 1,63 metros de canto con una 
luz máxima de 23,16 metros. La zona de entrevigado entre las cerchas es de 7,50 metros.  
El cerramiento de la cubierta estará formado por unachapa metálica, un aislamiento 
térmo-acústico y un acabado impermeabilizante (cubierta tipo Deck). Para su instalación, sobre 
el soporte de chapa grecada se ancla un material de aislamiento de alta densidad que está 
fijado a la misma mediante fijaciones mecánicas adecuadas.  Estos paneles irán colocados 
sobre correas metálicas apoyadas a las cerchas.Encima del aislamiento se debe de realizar la 
instalación de una membrana que asegure su correcta impermeabilización. 
 
 
Detalle de la cubierta tipo Deck 
Detalle panel sanwich 
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Se dispondrán sumideros cada 150m2 de cubierta para la evacuación de las aguas 
pluviales. Estos sumideros irán conectados a colectores bajo cubierta. 
 
6.2.5. Pavimentos. 
El pavimento de la planta baja estará formado por una solera de hormigón armado de 20 
cm de espesor con mallazo de acero en la capa de compresión, sobre lámina de polietileno y 
encachado de grava debidamente compactado de 15 cm de espesor.  
El pavimento de los laboratorios, de la zona de fermentación y maduración, de los baños 
y los vestuarios será de materialvinílico. 
 
Detalle de pavimento vinílico 
En la planta primera se instalará un suelo técnico para facilitar el paso de las 




La carpintería exterior será de aluminio lacado y el acristalamiento será doble. Estas 
tendrán la función de ventilar la nave durante el proceso de fabricación de la cerveza teniendo 
en cuenta que es necesaria una ventilación importante. 
 
6.2.7. Instalaciones básicas. 
Electricidad: 
 El edificio contará con suministro de energía eléctrica en BAJA TENSIÓN, 
proporcionado por la red de la compañía suministradora. La instalación estará formada por la 
acometida soterrada, la CGP en el linde de la propiedad, el contador y el cuadro general de 
mando y protección en el cuarto de contadores dentro del edificio y tres subcuadros: dos en 
la planta baja y una en la zona de oficinas. 
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 El edificio contara con una instalación de alumbrado que proporcione las condiciones 
adecuadas de iluminación en los distintos espacios. Se elegirán las lámparas y luminarias 
con un alto rendimiento para proporcionar el mayor ahorro energético posible. En las zonas 
comunes del edificio se instalarán temporizadores para limitar el gasto energético. En las 
zonas de fabricación se utilizarán lámparas de Vapor de Sodio de Alta Presión (VSAP) 
mientras que en las zonas de oficinas y despachos de producción se utilizarán pantallas de 
fluorescentes. 
Se ha diseñado también una instalación de alumbrado para el exterior de la nave, 
consta de columnas en el perímetro ajardinado, Báculos dobles en la zona de aparcamiento 
y proyectores montados en fachada en la zona de carga y descarga de camiones (fachada 
Este). 
Fontanería: 
El edificio recibe suministro de agua potable de la red municipal de abastecimiento. 
El ramal de conexión dispondrá de una llave de paso en la zona de acera y otra dentro 
de los lindes de la propiedad. Los contadores estarán dispuestos en la parte posterior de la 
nave.  
 Esta instalaciónse diseñará y dimensionará de manera que proporcione agua con la 
presión y el caudal adecuado a todos los locales húmedos del edificio. La instalación interior 
discurrirá por unas canaletas de instalaciones que se colocarán en todo el perímetro de la 
nave. 
Habrá tres redes de distribución de agua diferentes: 
 
- Agua corriente para sanitarios y duchas: 
Directamente después del contador, un ramal llevará el agua a las zonas de lavabos y 
duchas. 
- Agua tratada para producción de cerveza: 
 En primera instancia el agua se almacena en un depósito dónde es tratada para su 
posterior utilización tanto para limpieza cómo para  el proceso de fabricación. Una vez 
tratada éste agua se almacenará en otro depósito, desde dónde será bombeada ya sea al 
área de producción cómo a los tanques para agua de limpieza. Ésta instalación estará 
cerrada en forma de anillo para garantizar el suministro de agua a la zona de producción y 
limpieza en caso de avería. 
- Circuito de agua tratada para limpieza: 
 Una vez el agua tratada está en los depósitos de limpieza, se le añaden ácidos y 
bases diluidas para desincrustar y desinfectar los equipos. Desde los depósitos de limpieza 
se bombeará el agua a través de una canalización independiente a las distintas tomas de 
agua repartidas por las zonas dónde va a ser utilizada para la limpieza de los equipos i 
máquinas. 
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La zona donde se ubicará el solar del edificio cuenta con red única de alcantarillado. 
La instalación de evacuación de aguasserá separativa entre las aguas pluviales las 
residuales de producción y residuales de uso. Las aguas pluviales se almacenaran en un 
depósito y se utilizara para el riego de las zonas verdes de la parcela. Las aguas residuales 
de producción se derivan a una depuradora que las trata para poderlas evacuar junto con las 
residuales del uso de los trabajadores.  
 
Dentro de la fábrica se dispondrá de un sistema de canaletas embebidas en el suelo 
para recoger el agua utilizada para la limpieza de los equipos. Estas canaletas estarán 
dispuestas perimetralmente a los equipos y desembocarán en un depósito de tratamiento 
previo al vertido a la red de saneamiento. Éste depósito recibirá también para su tratamiento 
aquellos lotes de producción que por alguna razón sean defectuosos y sea necesario 
desecharlos. 
 
Se dispondrá de un colector enterrado a lo largo de la fachada Oeste, Éste colector 
recibirá directamente las aguas provenientes de las zonas de sanitarios y duchas y recibirá 
también las aguas residuales del proceso y limpieza una vez tratadas en el depósito 
anteriormente mencionado. Las conexiones se realizarán mediante registros. 
Aguas Pluviales: 
Para las aguas pluviales se ha planteado un sistema de colectores conectados a los  
sumideros de cubierta que trascurrirán paralelos a ésta, aprovechando su pendiente. Se 
dispondrán tres colectores longitudinales que se conectarán a un bajante que llevara el agua 
de lluvia a un depósito enterrado en la parte posterior de la nave. 
 
Riego:  
Se ha diseñado una red de riego perimetral que transcurre por las zonas verdes. Para 
alimentar éste sistema se utilizará el agua de lluvia almacenada en el depósito mencionado 
anteriormente mediante una bomba. El circuito también estará conectado al suministro de 
agua corriente para momentos en que el depósito pueda estar vacío. 
 
6.2.8. Urbanización 
El solar objeto de este proyecto dispone de todas las infraestructuras públicas 
construidas en su exterior y solo se pretende urbanizar la parte interior.Se ha previsto 
construir una zona de aparcamiento para veinte automóviles y una zona para el 
aparcamiento y maniobra de los camiones que se dirigen a la zona de carga y descarga de la 
nave.En el resto de la parcela se destinará a zonas verdes tal y como nos remarca la 
normativa municipal.  
 
Finalmente, en todo el perímetro se construirá una valla perimetral para dividir lo 
público de lo privado teniendo en cuenta las características que nos marca la normativa 
municipal. 
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6.3. PROTECCIÓN CONTRA INCENDIOS 
En éste apartado expondremos las disposiciones surgidas del complimiento del 
Reglamento de Seguridad Contra Incendios en Edificios Industriales, en adelante RSCIEI, que 
se detalla en el Anexo III. 
 
6.3.1. Consideraciones generales y datos del edificio. 
La actividad principal del edificio es “Elaboración de bebidas de baja graduación”, se 
trata de un edificio tipo C ya que es un edificio ocupado totalmente por ésta actividad y su 
separación con otros edificios es superior a 5 metros. El edificio consta de 3 áreas, un área de 
oficinas de 191m2, una zona de almacenamiento de producto terminado de 150m2 y la zona 
de producción de 1150m2. Las oficinas se tratarán conjuntamente con el área de producción 
ya que la superficie de éstas es inferior a 250 m2. 
 
6.3.2. Caracterización del riesgo según el RSCIEI 
El edificio, por su actividad, tiene un coeficiente de peligrosidad igual a 1 y una carga 
ponderada de fuego de 301 Mcal/m2. Esto supone un nivel intrínseco de riesgo MEDIO 4. Se 
cumplen las disposiciones de ubicación según el nivel de riesgo ya que es un edificio que no 
está bajo rasante y está situado a más de 25 metros de la masa forestal. En lo que se refiere a 
la sectorización nuestra nave constará de dos sectores, uno correspondiente al cuadro 
eléctrico y el otro el resto de la nave. Por el tipo de edificio y el nivel de riesgo, los sectores de 
incendio no deberán tener una superficie superior a 4.000 m2, toda nuestra nave tiene una 
superficie de 1500 m2 por lo que sólo se considerará un sector de incendio a parte del 
correspondiente al cuadro eléctrico. 
 
6.3.3. Elementos de protección contra incendios 
De la caracterización descrita anteriormente, el RSCIEI establece una serie de 
elementos a cumplir en cuanto a protección contra incendios. 
A nivel de resistencia contra el fuego, los elementos portantes de la estructura deberán 
ser R-60 y los muros colindantes R-180. Al ser un único sector de incendios no hay 
separaciones entre sectores. 
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El edificio cumple con las condiciones especificadas en cuanto a salidas de emergencia 
ya que el recorrido máximo de evacuación es de 42 metros y la nave dispone de 4 salidas 
mientras que el RSCIEI exige por lo menos 2. 
Por las características del edificio no será necesario disponer de un sistema de 
extracción de humos ni de detección de incendios. Sí que es necesario un sistema manual de 
comunicación de incendios. 
La nave deberá disponer de 7 extintores, 6 de ABC de 6kg repartidos por la nave para 
que no haya una distancia horizontal superior a 15m desde cualquier punto de la nave a un 
extintor y 1 de nieve carbónica de 5kg ubicado junto al cuadro eléctrico. 
Para cumplir con el RSCIEI se instalarán 2 BIES de DN45 y de 60 minutos de 
autonomía. 
Se instalarán también luces de evacuación ya que la ocupación será superior a 10 
personas.   
 
6.4. PLAN DE EJECUCIÓN 
En este punto se ha determinado la duración aproximada de las obras de edificación de 
la nave industrial. 
También se ha tenido en cuenta la instalación de las máquinas necesarias para poder 
conocer la fecha en la que se podrían iniciar la actividad en la fábrica. 
De esta forma hemos calculado que las obras finalizarían aproximadamente a mediados 
del quinto mes desde el inicio de las obras. 
Por otro lado, la fábrica no podría iniciar la actividad hasta principios del séptimo mes. 
En el diagrama de  Gantt podemos ver como las tareas más duraderas corresponden a 
las partidas de movimientos de tierras, cimentaciones, estructuras, peletería e instalaciones. 
Por el contrario, las de menor duración son las partidas de carpintería y pinturas. 
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Cómo veremos más detalladamente en el capítulo de análisis de costes, el coste de 
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7. MAQUINARIA E INSTALACIONES 
El proceso de producción de la cerveza no requiere de una tipología de maquinaria e 
instalaciones excesivamente compleja aunque el éxito o el fracaso del proyecto dependerán 
en gran medida de una buena elección de la misma, ajustándose al máximo a la producción 
de alta calidad que se desea alcanzar. 
 
7.1. RELACIÓN DE MAQUINARIA 




















7.2. ESTUDIO DE INSTALACION 
 
7.2.1. Instalaciones de Ventilación 
La ventilación, industrialmente se usa para la extracción de contaminantes 
provenientes de procesos o de máquinas para la renovación del aire interior. 
En dicho proyecto, son objeto de acondicionamiento para la ventilación: 
‐ Zonas de fabricación  
‐ Zonas de envasado 
‐ Zonas de laboratorio 
‐ Talleres  
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Condiciones Ambientales en los lugares de trabajo 
La exposición a las condiciones ambientales de los lugares de trabajo no debe suponer 
un riesgo para la seguridad y la salud de los trabajadores, por tanto, en la medida de lo 
posible, las condiciones ambientales en los lugares de trabajo no deben constituir una fuente 
de incomodidad o molestia para el personal.  
Deben evitarse las temperaturas y las humedades extremas, los cambios bruscos de 
temperatura, las corrientes de aire molestas, los olores desagradables, la irradiación 
excesiva y, en particular, la radiación solar a través de ventanas, luces o tabiques 
acristalados.  
En los locales de trabajo cerrados deberán cumplirse las siguientes condiciones:  
 
 
Reducción de necesidades de calefacción y refrigeración 
 
Con el fin de reducir costes, se implantarán las técnicas pasivas más habituales para 
disminuir pérdidas de calor y necesidades de refrigeración:  
‐ Organización adecuada de los espacios. 
‐ Unificación de todas las instalaciones necesarias en un solo edificio. 
‐ Sistema de aislamiento térmico en paredes y techos y protecciones solares en 
ventanas. 
‐ Ventanas con baja pérdida térmica. 
‐ Análisis de orientación del edificio. 
‐ Aumento de la humedad exterior y detención de las corrientes de aire mediante 
áreas arboladas. 
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‐ Colores claros para los materiales exteriores. 
‐ Creación de sombras mediante árboles o voladizos. 
‐ Si se considera necesario, creación de cubierta ventilada. 
 
Ventilación artificial 
Será necesario por tanto, dotar al edificio de instalaciones de ventilación mecánica, que 
generan impulsión de aire en base a ventiladores o aspiradores de aire por sobrepresión, 
introduciendo aire del exterior o depresión, extrayendo el aire del interior respectivamente. 
 
7.2.2. Instalación de Climatización 
La climatización se realizará con sistemas autónomos instalados en la zona de oficinas 
con el fin de que el grupo de trabajadores que trabajen en el mismo espacio, puedan ajustar 
su temperatura de confort. El sistema estará dotado de bomba de frío y de calor para poder 
adoptar la temperatura de confort tanto en invierno como en verano. 
El sistema constará de una unidad exterior, situada a una altura mínima de dos metros, 
situándola en un espacio donde el ruido producido por el equipo no sea causante de 
molestias para los trabajadores. Además, se buscará la sintonía con la fachada del edificio. 
Se advierte la incorporación de un falso techo para reducir la altura de las oficinas y de esta 
forma disminuir también el espacio a climatizar, recortando costes de equipos y consumo. Se 
aprovechara el hueco del falso techo para la instalación de conductos tanto de impulsión 
como de retorno de aire. La instalación se realizará según las indicaciones establecidas para 
el correcto cumplimiento de la normativa vigente para tal efecto (reglamento RITE) 
De esta forma, y teniendo en cuenta el elevado coste que supondríaclimatizar las áreas 
de almacenes y proceso, únicamente se climatizara la zona de oficinasdonde se encuentran 
los servidores y la mayoría de equipos informáticos que podrían dañarse con los cambios 
bruscos de temperatura. 
 
7.2.3. Instalación de Aire Comprimido 
Se precisa aire comprimido para: 
‐ La energía de operación de las diferentes máquinas. 
‐ La limpieza de equipos. 
 
Producción de aire comprimido 
Los compresores se instalarán en una sala muy alejada de las oficinas con fin de evitar 
incomodidades producidas por el ruido de las máquinas. Si es necesario más de un 
compresor se dispondrán en paralelo con tal de suministrar al menos parte del aire necesario 
en caso de avería de uno de ellos.  
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El aire de aspiración se tomará del exterior, filtrando el mismo antes de su entrada al 
compresor para evitar posibles obstrucciones producidas por las partículas suspendidas en 
el aire. Se cuidará la adecuada refrigeración de los compresores y se facilitará su 
accesibilidad para satisfacer las necesidades de mantenimiento. El aire se pasará por un 
refrigerador para que pueda precipitar la humedad y vapor de aceite arrastrados. Se 
dispondrá de un depósito de acumulación de aire comprimido para atender demandas punta, 
aumentar la refrigeración del aire, igualar las variaciones de presión en la red y evitar ciclos 
de carga / descarga del compresor demasiado cortos. 
 
Red de distribución de Aire Comprimido 
El objetivo de la red de distribución es el de transportar el aire comprimido desde el 
acumulador hasta el punto de consumo con una pérdida de carga limitada, un alto grado de 
separación de condensados en todo el sistema y la cantidad mínima de fugas.  
La instalación empezará en un colector de distribución con válvulas de seccionamiento, 
desde donde partirán las líneas principales de las que colgarán las líneas o mangueras 
secundarias hasta las herramientas o equipos que serán alimentados. La tubería se instalará 
con una pendiente en el sentido del paso del aire y se colocarán puntos de drenaje en las 
partes bajas de las tuberías con el fin de evitar nuevas condensaciones.  
Las tuberías serán de aluminio ALR con conectores PPS, recubiertas con aislante 
térmico solamente para aquellos tramos exteriores.  
La presión de suministro será constante a unos 8-10 bares de presión y un 5% de 
humedad para toda la instalación. 
 
7.2.4. Instalación de agua fría 
La actividad necesita el abastecimiento de agua para el consumo industrial, sanitario y 
contra incendios, así como materia prima para los procesos de fabricación. Por tanto, se 
estima un consumo medio de 52 m3/día.  
La obtención del agua será mediante la conexión a la red pública y no será necesario 
ningún tipo de tratamiento ya que tal y como llega de la red es apta para el consumo 
humano. La distribución del agua fría por la planta se hará mediante tubos de cobre. En 
aquellos puntos en que sean vistos o exteriores, irán recubiertos con material aislante para 
evitar los efectos de temperaturas extremas.  
 
7.2.5. Instalación de ACS 
Se utilizará para consumo humano (lavabos, duchas y vestuarios) y se toma como 
temperatura máxima de distribución 40ºC. La producción del ACS se hará mediante sistemas 
eléctricos de producción individual en el mismo punto de consumo. La red de distribución del 
ACS por la planta será la misma que la del agua fría.  
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7.2.6. Instalación de agua tratada 
El principal ingrediente para la fabricación de cerveza es el agua. El agua no sólo es 
necesaria para la fabricación en sí, también es un elemento básico de la limpieza. El consumo 
de agua de una fábrica de cerveza se considera de 5 veces el volumen de cerveza producida. 
Parte de la cerveza usada en la producción se evapora en el proceso de cocción o 
satura la malta y por lo tanto se pierde. Estas mermas se consideran de un 30%.  
La mayor parte del agua consumida en la fábrica corresponde a agua de limpieza. La 
limpieza es un elemento crítico en la producción de cerveza ya que cualquier contaminación o 
impureza puede estropear un lote de producción. La limpieza deberá ser exhaustiva y se 
realizará en dos fases, una fase en que el agua tendrá un carácter básico (desincrustar 
suciedad y residuos) y otra fase dónde el agua será ácida para desinfectar. Una vez hechos 
los dos tratamientos se procederá al aclarado. 
Puesto que tanto el agua de proceso cómo el agua de limpieza estarán en contacto con 
los depósitos y tuberías por dónde pasa la cerveza, ésta tiene que ser un agua de calidad, 
para no aportar sabores a la cerveza en el caso del agua de proceso y para evitar 
contaminaciones y también aportación de sabores en el caso del agua de limpieza. 
Según los cálculos la fábrica necesitará un suministro de 34m3 de agua para cada 
cocción de cerveza y su posterior limpieza. Ésta agua deberá ser previamente tratada y 
controlada ya que se exige una calidad superior que el agua que pueda suministrar la 
compañía. 
El tratamiento de aguas se ubicará en una edificio adjunto a la propia fábrica para evitar 
contaminaciones y se transportara a los depósitos de limpieza o de dosificación para la cocción 
mediante tuberías de calidad alimentaria. 
Éste edificio constará de dos grandes depósitos, uno en el que se recibe el agua 
previamente filtrada mediante filtro de carbón activo para eliminar la cal y dónde se le realizara 
un tratamiento de desclorificación mediante ácidos. Éste primer deposito tendrá una capacidad 
de 45m3 y abastecerá un segundo depósito de agua ya tratada de 90m3 que alimentará los 
depósitos de limpieza y cocción.La capacidad del depósito de agua tratada será 
aproximadamente del triple del consumo en día de cocción. El tanque de tratamiento 
funcionará continuamente independientemente de los planes de cocción y limpieza. Teniendo 
una capacidad más grande el depósito de agua tratada aseguramos la disponibilidad de éste 
recurso básico para la fabricación y limpieza.   
 
7.2.7. Instalación de tratamiento de aguas residuales 
Los residuos generados en la fábrica son de dos tipos: 
- Los propios de la fabricación,  es decir la malta saturada de agua. Éste es un residuo 
aprovechable puesto que puede ser utilizado como pienso para ganado, de ésta forma los 3m3 
generados por cada cocción se almacenarán en contenedores cerrados fuera de la fábrica 
para su posterior distribución a posibles clientes. 
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- El otro tipo de residuos generados son los de la limpieza, el residuo liquido del proceso 
de fabricación, las aguas grises sanitarias y el residuo liquido generado durante la fase de 
tratamiento de agua. La mayor parte del total de agua a tratar tendrá gran cantidad de agua 
con PH básico y acido. Éste residuo liquido se canalizará a través de tubos de desagüe de 
PVC yserá tratado en el sistema de depuración propio antes de ser vertida en el sistema de 
alcantarillado público. 
 
7.2.8. Instalación de sistema CIP 
En una industria alimentaria, la limpieza sistemática de las instalaciones se debe 
considerar como parte integrante de la producción y no como una opción. 
El concepto de limpieza de una instalación sin desmontar ningún equipo ni tubería se 
suele denominar limpieza CIP  “Cleaning In Place” (Limpieza in situ). La limpieza se lleva a 
cabo mediante la circulación de agua y disoluciones de productos químicos calientes a través 
del equipo o tubería que trabaja en contacto con los productos. Su acción física, química y 
bacteriológica elimina la suciedad y los microorganismos de las superficies. En el más amplio 
sentido de la palabra, el proceso de limpieza comprende tres estadios: 
‐ Limpieza, eliminación de suciedad. 
‐ Desinfección, reducción del número de bacterias residual en los depósitos y 
superficies pulidas. 
‐ Esterilización, eliminación de todas las bacterias. 
 
Para alcanzar la limpieza deseada en sistemas de tuberías, la instalación tiene que 
estar proyectada teniendo en cuenta las siguientes consideraciones: 
‐ Diámetros constantes en tuberías y uniones 
‐ No existencia de puntos muertos 
‐ Velocidad del fluido uniforme 
‐ Las tuberías deben ser capaces de drenar su contenido por gravedad (pendiente 
hacia drenaje) 
‐ Prevención de resquicios 
 
También es importante que la instalación esté realizada de manera adecuada. Las 
cuatro formas higiénicas de unir tuberías más comúnmente usadas son: 
‐ Unión clamp 
‐ Unión DIN (unión doble) y otras uniones con rosca sanitaria  
‐ Unión con bridas higiénicas 
‐ Unión soldada orbital 
 
Se debe estudiar detenidamente la colocación de los accesorios de tuberías como tés, 
reducciones de diámetro, etc., de forma que no queden bolsillos u otras zonas de difícil 
limpieza. 
Para la limpieza de tanques o recipientes, se debe instalar una o más bochas de 
limpieza, según la geometría y los dispositivos internos del tanque. 
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En la entrada y salida de disoluciones de limpieza a los tanques se emplean sistemas 
de alta seguridad que evitan que al limpiar un tanque haya la posibilidad de entrada de 
disolución de limpieza a otros tanques con producto almacenado. 
 
7.2.9. Instalación de evacuación y saneamiento 
Por un lado tendremos la evacuación de aguas grises, que se realizará mediante la 
red de saneamiento municipal. 
Ésta instalación contará con una red de conducciones o tubos a modo de colectores 
enterrados, de material plástico PVC provistos de su correcta documentación de idoneidad 
técnica. La pendiente de dichas conducciones será aproximadamente del 2% y el diámetro 
será según su necesidad de evacuación calculada. 
 Por otra parte los lavabos, duchas y WC, tendrán su desagüe sobre un bote sifónico 
sanitario y podrán estar dotados también con sifones individuales. Los sumideros estarán 
provistos de rejillas desmontables y cierre hidráulico. Finalmente la arqueta a pozo general 
de registro estará situada entre la red de saneamiento propia de nuestra industria y la 
conexión a la red general de alcantarillado. 
 
7.2.10. Instalación eléctrica 
La empresa contrata con la compañía eléctrica éste tipo de energía a baja tensión. Al 
estar la parcela dentro de un polígono industrial se cuenta con diferentes unidades 
transformadoras. Pero se ha de instalar una estación transformadora (ET) dentro de la 
parcela y con acceso desde el exterior. También se deberá instalar un CPM (Centro de 
Protección de Medida) y un CCBT (Cuadro de Control de Baja Tensión).  
El CCBT está situado en la zona de producción, dentro de un armario metálico y 
también se dispone de un cuadro secundario en las oficinas. Del cuadro general salen las 
líneas eléctricas hacia el cuadro secundario o diferentes zonas de la planta distribuidos en 
“estrella”. El transporte se hará mediante una instalación de cables de cobre recubiertos de 
aislante. Se ha de tener en cuenta que por seguridad se dispone de una toma de tierra a 
través de los elementos necesarios para que no haya diferencias potenciales entre terreno y 
partes eléctricas.  
 
7.2.11. Instalación de gas 
Dicha instalación es necesaria para la caldera con la que se produce el calor para la 
calefacción y el agua caliente. La instalación se hará mediante tubos de cobre debidamente 
señalizados. 
7.3. Normativas aplicables 
La normativa aplicable para la implantación de las diferentes maquinas e instalaciones 
es la siguiente: 
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‐ Para cualquier generalidad se aplicará el código técnico de edificación regulado por el 
Real Decreto 314/2006, de 17 de marzo (BOE 28-marzo-2006) 
‐ Específicamente, para el nivel de iluminación se seguirá el nivel de lux marcado en el 
R.D. 486/1997.  
‐ El sistema de ventilación y climatización se dimensionará teniendo en cuenta las 
especificaciones marcadas por el RITE y la UNE 35.  
‐ Específicamente, para la protección contra incendios, nos regiremos según la 
normativa Real Decreto R.D. 2267/04 
‐ En lo que se refiere al proceso de elaboración de la cerveza se cumplirá el Real 
Decreto 53/1995, de 20 de Enero. Reglamentación técnico sanitaria para la 
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8. ANÁLISIS DE VIABILIDAD ECONOMICO-FINANCIERA 
 
8.1. INTRODUCCIÓN 
El objetivo de éste capítulo es analizar a rentabilidad de la inversión, para ello, 
analizaremos los costes, tanto los derivados de la inversión inicial cómo los derivados de la 
explotación. Habiendo establecido el volumen de ventas y el precio de venta, realizaremos el 
cuadro de movimientos de fondos para tres escenarios diferentes para poder obtener los 
principales indicadores y así establecer la rentabilidad de la inversión.  
 
8.2. ESTIMACIÓN DE COSTES 
Para llevar a cabo el análisis de viabilidad económico-financiera debemos  realizar una 
estimación  de los costes lo más aproximada posible a la realidad. Diferenciaremos los costes 
en dos grupos, los costes de implantación, es decir todos aquellos costes necesarios para 
poner la actividad en marcha y los costes de funcionamiento, que son aquellos que permitirán 
que se desarrolle en el tiempo dicha actividad. Dentro de los costes de funcionamiento 
tenemos dos tipos de costes, los fijos, que siempre se tendrán, y los variables, que serán 
proporcionales a la producción y a las ventas.  
Estableceremos una serie de consideraciones previas para la realización de los cálculos: 
- La aportación de los socios será un 25% del coste de compra del solar y de 
construcción de la nave y se financiará el 75% restante   
- Se considerará que los precios de las materias primas no sufrirán variaciones. 
- Las necesidades de personal serán las mismas sin tener en cuenta variaciones en la 
producción derivados de los diferentes escenarios. 
- Los plazos de pago y de cobro serán de 60 días 
- Se considerarán tipos de interés fijos. 
- Los periodos de amortización de los distintos bienes según su naturaleza serán los 
siguientes: 
    - Edificación: 50 años 
    - Maquinaria: 20 años 
   - Mobiliario: 10 años 
    - Equipos informáticos: 5 años 
    - Utillajes: 5 años 
 
8.2.1. Costes de implantación 
En primer lugar analizaremos los costes que deberemos asumir para poder poner en 
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8.2.1.1. Compra del solar. 
El primer coste que consideraremos será el coste de compra del solar dónde 
implantaremos la fábrica de cerveza. 
El solar escogido en el capítulo de análisis de emplazamiento es un solar de 8.500m2 
ubicado en la localidad de Castellbisbal.  El precio del solar es de 1.710.000€ lo que representa 
un precio de 200€/m2 
Se considerará la compra del solar entre una persona física (vendedor) y una persona 
jurídica (comprador). En éste supuesto la transferencia tributará mediante La ley de impuestos 
de transmisión patrimonial y estará exenta de IVA. El tipo impositivo para el ITP es del 8% al 
que hay que añadirle un 1% en concepto de Acto Jurídico Documentado por la transmisión de 
las escrituras. 







8.2.1.2. Construcción de la nave.  
El siguiente coste al que debemos hacer frente es la construcción de la nave que 
albergará la fábrica de cerveza. En apartados anteriores se ha definido la configuración 
definitiva de la nave.  
La nave constará de una planta baja de 1454m2 dónde se llevará a cabo todo el proceso 
productivo de la cerveza, desde la trituración de la malta hasta el embotellado y 
almacenamiento de producto acabado así como las dependencias auxiliares cómo vestuarios 
lavabos, despacho de producción y el área de control de calidad. 
Se construirá una primera planta de 236m2 dónde se ubicarán las oficinas. Para estimar 
el coste de construcción de la nave estableceremos precios medios para los diferentes tipos de 
construcción, diferenciaremos, zona de solar, zona de producción y zona de oficinas. El solar 
comprado es de 8500m2 de los cuales 4000 corresponden a explanada, 1500 a zona de 
producción, 250 a oficinas y el resto se dejará para posibles ampliaciones. Estableciendo 
Costes medios por metro cuadrado para cada uso obtendremos una estimación del coste total 
de construcción de la nave. 
Uso  Superficie (m2)  Coste (€/m2)  Importe (€) IVA (21%)  TOTAL (€) 
Explanada  4.000 100 400.000 84.000  484.000
Nave  1.454 300 436.200 91.602  527.802
Oficinas  236 600 141.600 29.736  171.336
TOTAL  5.690    977.800 205.338  1.183.138
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A continuación presentamos una estimación de los costes de construcción según las 














Por último obtenemos el presupuesto de ejecución por contrata, que se obtiene 
aplicando al Presupuesto de ejecución material un 13% en concepto de gastos generales y un 
6% en concepto de Beneficio industrial para la constructora.  Una vez obtenido el presupuesto 











8.2.1.3. Coste de permisos y licencias. 
Los costes de gestión del proyecto se estiman en un 12% del presupuesto de ejecución 
material y engloban conceptos cómo: 
- Honorarios de los proyectos a realizar (instalaciones, maquinaria, constructivo). 
- Contratación de la dirección facultativa. 
- Permisos y licencias concedidas por el ayuntamiento. 
- Contratación de los suministros de servicios. 
- Gastos jurídicos y notariales. 
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8.2.1.4. Maquinaria  
Una vez definida la maquinaria necesaria para llevar a cabo la producción de cerveza, 
pasamos a analizar su coste. 
MAQUINA  CANTIDAD  COSTE  COSTE TOTAL
Silo Malta  2  12.000  24.000 €
Molino  1  24.000  24.000 €
Silo malta lote  1  9.000  9.000 €
Sistema de maceración y cocción  1  350.000  350.000 €
Tanque Levadura  1  8.000  8.000 €
Sistema refrigeración  1  45.000  45.000 €
Tanque fermentación  5  12.000  60.000 €
Tanque maduración  10  12.000  120.000 €
Sistema de filtración  1  15.000  15.000 €
Tanque de servicio  1  12.000  12.000 €
Línea envasado‐etiquetado  1  380.000  380.000 €
Encajadora  1  240.000  240.000 €
Paletizadora  1  130.000  130.000 €
Tratamiento de aguas consumo  1  180.000  180.000 €
Tratamiento aguas residuales  1  210.000  210.000 €
Cinta transportadora  1  90.000  90.000 €
1.897.000 €
 
Consideraremos un 20% del importe de lasmáquinas para las instalaciones de éstas. 
Instalaciones  20% 379.400 € 
 
A continuación presentamos los costes asociados a los sistemas auxiliares de aire 
comprimido, sistema de limpieza de maquinaria y utillaje general. 
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Limpieza maquinaria  Sistema bombas  15.000             50.000 €  
instalación  35.000 
Utillaje  Utillaje y herramientas  20.000             20.000 €  
         121.000 €  
 
En resumen, el coste de la maquinaria está compuesto de la maquinaria en sí, las 








8.2.1.5. Mobiliario y equipos informáticos 






8.2.1.6. Costes Financieros. 
Cómo hemos establecido anteriormente los socios aportarán el 100% del importe 
correspondiente a la compra de maquinaria mobiliario y equipos informáticos, y el 25% de la 
inversión  necesaria para la compra del solar, y la construcción del edificio. El 75% restante se 




Compra solar  1.863.900 € 465.975 €  1.397.925 € 
Construcción nave  1.407.934 € 351.984 €  1.055.951 € 
Licencias y permisos  117.336 29.334 €  88.002 € 
847.293 €  2.541.878 € 
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A continuación exponemos las condiciones del crédito: 
A continuación exponemos las condiciones del crédito: 
- Cantidad: 2.541.877,67€ 
- Plazo: 10 años 
- Tipo de interés 3% 
- Comisión de apertura: 1% del importe financiado: 25.418,77€ 
Calcularemos la cuota  anual del crédito y teniendo en cuenta el importe pendiente de 
amortizar y los intereses que generan. 
FECHA  AÑO CUOTA  %  ANUALES  INTERÉS  AMORTIZACIÓN  PENDIENTE 
   2.541.877,67
02/01/2017  1  1  3,00 297.985,61 76.256,33 221.729,28  2.320.148,39
02/01/2018  2  2  3,00 297.985,61 69.604,45 228.381,15  2.091.767,23
02/01/2019  3  3  3,00 297.985,61 62.753,02 235.232,59  1.856.534,65
02/01/2020  4  4  3,00 297.985,61 55.696,04 242.289,57  1.614.245,08
02/01/2021  5  5  3,00 297.985,61 48.427,35 249.558,25  1.364.686,83
02/01/2022  6  6  3,00 297.985,61 40.940,60 257.045,00  1.107.641,82
02/01/2023  7  7  3,00 297.985,61 33.229,25 264.756,35  842.885,47
02/01/2024  8  8  3,00 297.985,61 25.286,56 272.699,04  570.186,43
02/01/2025  9  9  3,00 297.985,61 17.105,59 280.880,01  289.306,42
02/01/2026  10  10  3,00 297.985,61 8.679,19 289.306,41  0,00
 
Las cuotas anuales en concepto de hipoteca serán de 297.985,61€ 
 
8.2.2. Costes de explotación 
A continuación estableceremos los principales costes correspondientes a la explotación y 
al funcionamiento de la empresa. 
8.2.2.1. Costes de personal. 
Anteriormente se han especificado las necesidades de personal para el funcionamiento 
de la empresa. En el siguiente cuadro se especifican los distintos trabajadores y el coste 
anual que le supondrán a la empresa.  
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PERSONAL DE LA EMPRESA  SALARIOS  TOTAL (€)  GASTOS S.S. (33%) 
Gerente o Director de Planta  1 55.000 55.000  73.150 €
Responsable de Contabilidad  1 40.000 40.000  53.200 €
Administrativo  1 28.000 28.000  37.240 €
Responsable Comercial y Marketing  1 35.000 35.000  46.550 €
Maestro cervecero  1 40.000 40.000  53.200 €
Operarios de producción y envasado  6 23.000 138.000  183.540 €
Gestión almacén y logística  1 23.000 23.000  30.590 €
Operarios de Mantenimiento y Limpieza  2 23.000 46.000  61.180 €
Recepción  1 22.000 22.000  29.260 €
15 427.000  567.910 €
 
Se considerarán las mismas necesidades de personal para los distintos escenarios a la 
hora de calcular la rentabilidad financiera. 
 
8.2.2.2. Materia prima. 
Otro factor muy importante es conocer el coste que supondrá la materia prima para la 
producción de cerveza. Los precios de la materia prima pueden variar en función del 
volumen de compra, en nuestro caso hemos calculado los precios para compras que se 
corresponden al escenario moderado(1.188.00 litros/año). 
Costes Materia prima Cantidad  Precio   Importe 
Malta   396.000 Kg  0,72 €/kg  285.120 
Lúpulo  19.008 Kg  6,30 €/kg  119.750 
Levadura  386 Kg  0,60 €/kg  232 
Agua  7.524 m3 1,00 €/m3 7.524 
Botellas vacías  3.600.000 ud  0,10 €/ud  360.000 
Etiquetas  3.600.000 ud  0,02 €/ud  72.000 
TOTAL  844.626,06 € 
 
Por lo tanto el coste de la materia prima por litro es de 0,76€/litro. 
 
8.2.2.3. Consumos Energéticos 
Al tratarse de un proceso en el que se tienen que calentar y enfriar grandes volúmenes 
de agua, el coste de la energía será muy importante, Se establecerán sistemas de 
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Término consumo (€/KWh)  0,067  0,097  0,122  0,083 
Término Potencia (€/KW por mes)  6,83 
 
Para realizar la estimación tendremos en cuenta los consumos de las máquinas y el 
tiempo teórico de funcionamiento de éstas para conseguir la producción del escenario 











Silo Malta  700  2  1.400  230V  0,5  110  154  0,097  14,94 
Molino  2.500  1  2.500  400V  1,2  264  660  0,097  64,02 
Silo malta lote  700  1  700  230V  0,5  110  77  0,097  7,47 
Sistema de maceración y 
cocción  4.500  1  4.500  400V  2,2  477  2.148  0,097  208,39 
Tanque Levadura  1.000  1  1.000  230V  1  220  220  0,097  21,34 
Sistema refrigeración  6.500  1  6.500  400V  0,3  66  429  0,097  41,61 
Tanque fermentación  4.500  5  22.500  400V  24  8.760  197.100  0,083  16.359,30 
Tanque maduración  4.500  10  45.000  400V  24  8.760  394.200  0,083  32.718,60 
Sistema de filtración  3.500  1  3.500  400V  0,5  110  385  0,097  37,35 
Tanque de servicio  4.500  1  4.500  400V  5  1.100  4.950  0,097  480,15 
Línea envasado‐
etiquetado  3.500  1  3.500  400V  5  1.100  3.850  0,097  373,45 
Encajadora  3.500  1  3.500  400V  5  1.100  3.850  0,097  373,45 
Paletizadora  4.500  1  4.500  400V  5  1.100  4.950  0,097  480,15 
Tratamiento de aguas 
consumo  1.500  1  1.500  230V  24  5.280  7.920  0,083  657,36 
Tratamiento aguas 
residuales  1.500  1  1.500  230V  24  5.280  7.920  0,083  657,36 
Cinta transportadora  2.000  1  2.000  400V  0,2  44  88  0,097  8,54 
108.600  628.901,30  52.503,47 
 
Del cuadro anterior obtenemos la potencia nominal: 108 KW, el consumo en KWh 
anuales 628.901 y el importe total del consumo en lo referente a consumo de maquinaria 
52.503,47€ 
Contrataremos una potencia del 80% de la potencia nominal de la suma de la 
maquinaria: 85KW 
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Consideraremos un consumo auxiliar (alumbrado, sistemas informáticos, etc.) de 5kwh 







Consumo auxiliar  5  0,097  1760  853,60 
 
El coste total del consumo eléctrico resulta de la suma del término de potencia, el 








8.2.2.4. Costes de distribución. 
Para calcular el coste de distribuir  el producto, lo dividiremos en dos partes, por un 
lado el coste de hacer llegar el producto a una zona y luego el reparto al cliente final que esté 
en el área de influencia. 
Para hacer una estimación de los costes de transporte tenemos que tener en cuenta 
distintos factores: 
- Consideraremos envíos de tráiler completo (34 palets/envío) 
- Cada palet contiene 400 litros de cerveza, por lo que un envío de camión completo 
serán 13.600 litros. Para distribuir la producción anual de 1.188.000 litros será 







Barcelona  30  35%  10,5 
Madrid  600  30%  180 
Sevilla  1000  10%  100 
País Vasco  800  10%  80 
Valencia  350  15%  52,5 
100%  423 
 
Estimamos un coste de transporte de 1,40€/km según diferentes fuentes consultadas 
para envíos con tráiler completo.  y una distancia media de envío de 423 Km que se ha 
calculado en la tabla anterior teniendo en cuenta el peso y distancia de los principales 
mercados. El coste de cada expedición será de  de 592€. Por lo tanto el envío de nuestra 
producción anual a los principales centros de distribución supondrá un coste de 52.096€. 
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Para la distribución final, consideraremos  un último tramo de 30 km, a un coste de 
1€/Km y una capacidad de carga de 1200 Litros (3 palets) Esto supondrá 990 envíos, a 30 
€/envío, un total de 29.700€ 
En total,  hacer llegar nuestro producto a los clientes supondrá un coste anual de 
81.796€.  El coste de distribución es un coste proporcional a la producción, por lo tanto a la 
hora de plantear los distintos escenarios tendremos en cuenta el coste por litro, que será de  
0,068€/litro. 
8.2.2.5. Costes utillaje. 
Se considerarán unos costes de utillaje,  material,para reparaciones, consumibles etc. 
De 15.000€ anuales 
 
8.2.2.6. Costes de publicidad 
Se destinará una partida de 20.000€ anuales a la publicidad, pagina web y 
posicionamiento web principalmente.  
 
8.2.3. Resumen de costes.  
A continuación presentamos un cuadro resumen de los costes totales que tendrá la 
empresa a lo largo de un año, contemplando también los costes iniciales para la puesta en 

























Los costes variables se han expresado en €/litro ya que son los costes directos, que 
variarán en función de la producción y nos ayudará a calcular más acuradamente los 
distintos escenarios para el análisis de la rentabilidad financiera. 
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8.3. ANALISIS DE LA RENTABILIDAD 
En éste apartado analizaremos la rentabilidad de la inversión teniendo en cuenta los 
costes analizados anteriormente generaremos tres tablas de movimientos de fondos para 
obtener el Valor Actual Neto (VAN) la Tasa Interna de Retorno (TIR) y el periodo de retorno 
de la inversión inicial. 
 
8.3.1. ESCENARIO 1 – MODERADO 
Para el análisis de la rentabilidad consideraremos un escenario moderado con una 
producción anual de 1.188.000 Litros de cerveza. Anteriormente se ha señalado cómo precio 
óptimo para el público un precio alrededor de los 4,5€/litro. Considerando el margen de los 
distintos distribuidores y del punto de venta final, y teniendo en cuenta nuestros costes, 
establecemos un precio de venta de fábrica de 2,2€/litro. A continuación presentamos el 
cuadro de movimiento de fondos (cash Flow) para un horizonte de 10 años. 
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Se ha considerado una tasa de interés para el VAN del 6%, a continuación vemos la 
evolución del VAN en función de la tasa de descuento aplicada. 
 
De los datos podemos observar un periodo de retorno alrededor de los 5 años, hecho 
que consideramos aceptable y una tasa interna de retorno (TIR) 2,5 veces superior a la tasa 
de descuento con la que se ha calculado el Valor Actual Neto (VAN).  
 
8.3.2. ESCENARIO 2 – OPTIMISTA 
Para el escenario optimista se considerará una producción un 10% superior al 
escenario moderado, 1.306.000 litros de cerveza anuales, el mismo precio de venta y la 












1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
Evolución Valor Actual Neto
VAN
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Evolución del Valor actual Neto en función de la tasa de descuento: 
 
 
Lógicamente, los indicadores son mejores que en el caso moderado, aunque cabe 
destacar que un aumento de un 10% en el volumen de ventas implica un VAN un 35% 
mayor, mientras que el periodo de retorno se sitúa justo en los 4 años y la tasa interna de 
retorno alcanza más del triple que la tasa con la que se ha calculado el VAN. 
 
8.3.3. ESCENARIO – PESIMISTA 
Calcularemos la rentabilidad de la inversión teniendo un  escenario pesimista con una 
















1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
EvolucionValor Actual Neto
VAN
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Podemos observar cómo bajando las ventas un 20%, el VAN cae a menos de la mitad 
que en el escenario moderado, al igual que la tasa interna de retorno, el Payback no se vé 
tan afectado, pasando de 4,4  a 5,7 años. 
 
8.4. ANÁLISIS CONJUNTO DE LOS ESCENARIOS 
Del análisis conjunto de los tres escenarios planteados obtenemos: 
ESCENARIO  TIR  VAN 6%  PAYBACK 
Pesimista  12,28% 2.181.235,59 € 5,70 
Moderado  18,87% 4.391.593,25 € 4,41 
Optimista  21,96% 5.489.329,79 € 3,98 
 
Evolución del VAN: 
 
Vemos una evolución proporcional del VAN según las ventas mientras que la tas 
interna de retorno cae prácticamente a la mitad sólo con un descenso del 20% de las ventas 
mientras que sólo sube dos puntos con un aumento del 10% de las ventas. 
En lo referente al Payback, podemos decir que se mueve siempre en unos valores 
razonables, alrededor de los 4– 6 años y que las variaciones en el volumen de ventas 
afectan más al payback en caso de descenso de ventas que de aumento. Para un descenso 
del 20% de las ventas, el payback se ve aumentado un 30%  y para un aumento del 10% se 
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8.5. CUENTA DE EXPLOTACIÓN 
A continuación expondremos la cuenta de explotación para un ejercicio tipo, 
considerando cómo costes las provisiones para la amortización de la hipoteca y la 
maquinaria. En el cuadro de movimiento de fondos éstas partidas se consideraban un menos 
coste ya que se había contabilizado el coste total en el año 0. 
CUENTA EXPOLTACIÓN  MODERADO  OPTIMISTA  PESIMISTA 
INGRESSOS          
Ventas     2.554.200,00 €      2.807.900,00 €     2.043.360,00 € 
PAGOS          
Provision Equipos Inf  3.000,00 3.000,00 3.000,00
Provision Mobiliario  2.000,00 2.000,00 2.000,00
Provision Maquinaria  239.740,00 239.740,00 239.740,00
Provision Edificio  16.945,85 16.945,85 16.945,85
Hipoteca (amort.+intereses) 297.985,61 297.985,61 297.985,61
Personal  567.910,00 567.910,00 567.910,00
Transporte  80.784,00 88.808,00 64.627,20
Materia prima  910.008,00 1.000.396,00 728.006,40
Energia  60.588,00 66.606,00 48.470,40
Mantenimiento y recambios 15.000,00 15.000,00 15.000,00
Pubicidad  20.000,00 20.000,00 20.000,00
I+D  10.000,00 10.000,00 10.000,00
TOTAL PAGOS     2.223.961,46 €      2.328.391,46 €     2.013.685,46 € 
RESULTADO ANTES IMP.  330.239 € 479.509 € 29.675 €
RESULTADO ANTES IMP. (%) 12,93% 17,08% 1,45%
 
Vemos que en los tres escenarios el resultado es positivo, siendo el caso pesimista muy 
próximo a cero, es decir muy cerca del punto muerto o volumen de ventas por debajo del cual 
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8.6. OTROS INDICADORES 
Otro factor muy importante a tener en cuenta es la sensibilidad al precio, hemos 
considerado un precio de venta muy conservador, de la mitad del precio en el punto de venta 
final. A continuación analizaremos, bajo los parámetros de producción del escenario 
moderado la evolución de los indicadores en función de una variación en el precio de venta.  
Evolución del VAN según el precio de venta. 
 
 
Observamos cómo un aumento de un 25% en el precio de venta, de 2 a 2,5€ supone 
prácticamente multiplicar por tres el VAN de 2,6 Millones de € a prácticamente 7 Millones de 
€, En lo referente a la TIR: 
 
 
Un aumento del 25% en el precio de venta supone un aumento del 8% de la TIR, del 






















































ESTUDIO Y ANALISIS DE VIABILIDAD PARA LA IMPLANTACIÓN      Joan Solanelles Martí 




En cuanto al periodo de retorno de la inversión: 
 
 
Encontramos también diferencias en el periodo de retorno, aproximadamente en la 
misma proporción que en el VAN Y la TIR, el PAYBACK se mueve entre los 4 y los 6,5 años, 
un 65% menos para un aumento de precio de un 25%. 
 
8.7. CONCLUSIONES 
Del análisis realizado se desprende que los datos obtenidos para los distintos 
escenarios planteados son satisfactorios. Los tiempos de retorno de la inversión oscilan entre 
los 4 y los 5,7 años, periodo razonable para una inversión en un negocio completamente 
nuevo que necesita de la construcción de la infraestructura para poder producir bienes de 
consumo. En lo referente a los valores de VAN y TIR los resultados obtenidos son también 
satisfactorios obteniendo una tasa interna de retorno entre dos y cuatro veces superior a la 
que se podría obtener en un depósito o inversión al a un tipo de interés habitual. 
Del análisis de la cuenta de explotación obtenemos la conclusión que en el escenario 
pesimista estamos muy cerca del punto muerto. En otras palabras un descenso de más del 
20% en las ventas planteadas supondría entrar en pérdidas en la cuenta de explotación 
siempre que no se tomaran medidas que supusieran una reducción significativa de costes. 
La única partida susceptible de ser recortada sería la partida de personal. 
Se ha establecido un precio de venta de menos del 50% del precio final para el 
consumidor dejando holgura en los márgenes de distribuidores y detallistas. Debemos 
considerar también la gran sensibilidad de los indicadores estudiados a una variación de 
precio. Consideramos que hemos sido conservadores a la hora de fijar un precio de venta y 
una ligera subida de precios afectaría enormemente a los valores de rentabilidad de la 
inversión ya que el volumen de producción es elevado. 
Por todo lo visto anteriormente consideramos la construcción y explotación de la 
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9. RESULTADOS Y CONCLUSIONES 
 
9.1. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 
Del estudio de viabilidad realizado para la implantación de una fábrica de cerveza 
obtenemos las siguientes conclusiones: 
 
- Desde el punto de vista económico-financiero, y teniendo en cuenta las hipótesis 
planteadas,el proyecto es viable. 
- Se trata de una apuesta arriesgada ya que no existe ninguna empresa que se 
dedique a la elaboración de cerveza artesana que produzca el volumen que se 
plantea para este proyecto. 
- Se ha demostrado que el planteamiento inicial, de irrumpir  en un mercado floreciente 
y con tasas de crecimiento muy elevadas igualando en calidad a los competidores y 
superándolos en precio aprovechando el volumen de ventas nos proporciona una 
ventaja competitiva para posicionarnos desde el principio cómo líderes del sector.  
- Todo el planteamiento está basado en el volumen, por lo que la empresa deberá ser 
capaz de hacer llegar el producto al mayor número de puntos de venta posibles y de 
generar una imagen positiva que atraiga a los consumidores. 
- Existe el riesgo de ser percibidos por los consumidores cómo una marca de poca 
calidad debido al bajo precio cuándo en realidad el precio se consigue por el volumen 
y no por reducir la calidad de la materia prima y de los procesos.  
- No se han planteado campañas de publicidad más allá de la presencia activa en 
internet por lo que la percepción de calidad depende de la presentación y en última 
instancia del boca-oreja. 
- La ubicación de la fábrica cumple todos los requisitos impuestos en cuanto a 
proximidad a un gran mercado, acceso a las principales arterias de distribución, 
superficie  y posibilidad de ampliaciones. 
- Barcelona es el principal mercado en cuanto a cerveza artesanal se refiere y además 
goza de excelentes comunicaciones tanto para la distribución nacional como 
internacional, tanto para producto acabado como para la adquisición de la materia 
prima. 
- En cuanto a producción, la fábrica tiene capacidad, ampliando turnos, de conseguir 
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CUMPLIMIENTO DEL REGLAMENTO DE SEGURIDAD CONTRA 
INCENDIOS EN EDIFICIOS INDUSTRIALES  
 
En el siguiente anexo justificaremos el cumplimiento de las disposiciones del RSCIEI 
caracterizando el edificio y el riesgo intrínseco para definir las medidas de protección contra 
incendios de que deberá disponer nuestra nave y sus características. 
 
1.1. CARACTERÍSTICAS Y RIESGO DEL EDIFICIO 
De acuerdo con la tabla 1.2 del anexo I del RSCIEI, la actividad principal de la nave 
industrial “Bebidas bajas o sin alcohol” 
Dicha nave se subdividirá en tres áreas, el área de producción (actividad industrial 
principal de la empresa), el área de oficinas (actividad secundaria de la empresa) y el 
almacenamiento de producto terminado. 
Cómo la zona de oficinas es inferior a 250m2 ( en nuestro caso, 191 m2) de superficie, 
esta zona será tratada conjuntamente con las otras dos áreas, Según el artículo 3 del RSCEI. 
 
1.1.1. Caracterización del establecimiento 
En este apartado, analizaremos el tipo de configuración del establecimiento según la 
distribución que tiene en relación con las naves industriales de alrededor y ella propiamente. 
Según la estructura del establecimiento y su ubicación respecto al resto de 
establecimientos, sean de uso industrial o de otro, en nuestro caso se trata de un 
establecimiento industrial TIPO C, puesto que éste ocupa totalmente un edificio que está 
adosado a otro u otros edificios, o a una distancia superior a 5m. 
 
 
1.1.2.  Sectores y áreas de Incendio 
Se considera sector de incendio el espacio del edificio cerrado por elementos resistentes 
al fuego durante el tiempo que se establezca en cada caso. 
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La superficie construida de la zona de oficinas será de unos 190 m2, mientras que el 
área dedicada a fabricación tendrá una superficie de unos 1.150 m2; y el almacenamiento 150 
m2 La superficie total construida del establecimiento es aproximadamente de 1.500 m2.  
Debido al riesgo de incendio es reducido, vamos a considerar un único sector de 
incendio excepto el cuarto de contadores y cuadros eléctricos,  que lo consideraremos cómo 
un sector diferente. 
 
1.1.3. Cálculo del nivel de riesgo intrínseco. 
Debe calcularse un factor que determina el nivel de riesgo intrínseco. 
Cálculo de la densidad de carga de fuego, ponderada y corregida, así como del nivel de 
riesgo intrínseco de cada sector o área de incendio. 
Primeramente deberemos calcular la carga de fuego, ponderada y corregida de cada 
sector (en nuestro caso un único sector). La fórmula que nos permite calcularla es la siguiente: 
 








 1  (MJ / m2) o (MCal / m2) 









 1  (MJ / m2) o (MCal / m2) 
 
En nuestro caso, consideraremos la actividad “Taller de reparación” y por lo tanto 





MJ/m2 MCal/m2    MJ/m2  MCal/m2   
Bebidas bajas o sin alcohol  80  19  1,0  125  30  1,0 
Oficina Técnica  600  144  1,0       
 
Para determinar el valor del grado de peligrosidad de cada uno de los combustibles 
anteriores, deberemos ubicarlos según la tabla 1.1 del anexo I del RSCIEI. 
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‐  Líquidos  clasificados  como 
clase A en la ITC MIE‐APQ1. 
 
‐  Líquidos  clasificados  como 
subclase B1, en la ITC MIE‐APQ1. 
 
‐  Sólidos  capaces  de  iniciar  su 
combustión  a  una  temperatura 
inferior a 100 ºC. 
 




‐  Productos  que  pueden  iniciar 
combustión  espontánea  en  el 
aire a temperatura ambiente. 
‐  Líquidos  clasificados  como 
subclase B2 en la ITC MIE‐APQ1. 
 
‐  Líquidos  clasificados  como 
clase C en la ITC MIE‐APQ1. 
 
‐  Sólidos  que  comienzan  su 













‐  Sólidos  que  comienzan  su 





De este modo, la densidad de carga de fuego queda de la siguiente manera: 
 
 
 = 301,8 MCal/m2 
Procederemos a continuación a determinar el nivel de riesgo intrínseco, según la tabla 

































RIESGO MEDIO 4 
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1.1.4. Fachadas accesibles. Justificación según anexo II. 
Se entiende por fachadas accesibles de un edificio, o establecimiento industrial, aquellas 
que dispongan de huecos que permitan el acceso desde el exterior al personal del servicio de 
extinción de incendios. 
 
1.1.5. Ubicación del establecimiento como permitida, según anexo II, punto 1. 
Una vez que conocemos la configuración del establecimiento y el nivel de riesgo 
intrínseco, debemos comprobar que todas las condiciones del edificio son correctas y para ello 
se procede a mostrar un resumen de las ubicaciones no permitidas. 
 
 A B C 
Bajo - En segunda planta 
bajo rasante. 
- En planta sobre 
rasante con altura de 
evacuación > 15m. 
 




- En segunda planta 
bajo rasante. 
 
Medio - En planta bajo rasante. 
- En planta sobre 
rasante con altura de 
evacuación > 15m. 
- Longitud de fachada 
accesible < 5m. 
- A< 25m de masa 
forestal. 
 
- En segunda planta bajo 
rasante. 
- Longitud de fachada 
accesible < 5m. 







- En segunda planta 
bajo rasante. 
 














- Ninguna configuración 
permitida. 
- Nivel de riesgo Alto 8. 
- En segunda planta bajo 
rasante. 
- En planta sobre rasante 
con altura de evacuación 
> 15m. 
- Longitud de fachada 
accesible < 5m. 
- A < 25m de masa 
forestal. 
 
En nuestro caso, un edificio tipo C con riesgo medio, las ubicaciones que no están 
permitidas son las remarcadas en rojo. Cumplimos con los requisitos para poder afirmar que la 
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1.1.6. Justificación de que la superficie de cada sector de incendio es admisible. 
Anteriormente se ha propuesto una posible solución en un único sector. En este apartado 
vamos a verificar que esto es posible una vez conocido el riesgo intrínseco. 
Deberemos conocer la superficie máxima construida admisible de cada sector, según la 
tabla 2.1 del anexo II. 
Riesgo intrínseco 
del sector de 
incendio 

















































(3) Cuando se instalen sistemas de rociadores automáticos de agua que no sean 
exigidos preceptivamente por este reglamento, las máximas superficies 
construidas admisibles, indicadas en la tabla, puedenmultiplicarse por 2. 
 
La superficie máxima admisible de un sector en un establecimiento tipo C y de riesgo 
intrínseco medio 4 es de 4.000 m2. Nuestra superficie de sector es la misma que la del 
establecimiento, 1500 m2. Por lo tanto es admisible. 
 
1.2. REACCIÓN AL FUEGO  DE LOS ELEMENTOS CONSTRUCTIVOS. 
Las exigencias de comportamiento al fuego de los productos de construcción se definen 
determinando la clase que deben alcanzar, según la norma UNE-EN 13501-1 para aquellos 
materiales para los que exista norma armonizada y ya esté en vigor el marcado “CE”. 
Cuando un producto que constituya una capa contenida en un suelo, pared o techo sea 
de una clase más desfavorable que la exigida al revestimiento correspondiente, la capa y su 
revestimiento, en su conjunto, serán, como mínimo, EI 30 (RF-30). 
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1.2.1. Justificación de la estabilidad al fuego de los elementos de la estructura 
portante  
Las exigencias de comportamiento ante el fuego de un elemento constructivo portante se 
definen por el tiempo en minutos, durante el que dicho elemento debe mantener la estabilidad 
mecánica (o capacidad portante) 
Por ello, a continuación se expone una tabla con los valores mínimos de estabilidad al 
fuego que deben cumplir los elementos  de la estructura portante y escaleras que sean 






















































En nuestro caso, los elementos constructivos portantes tendrán una estabilidad al fuego 
de R 60. 
Las exigencias de comportamiento ante el fuego de un elemento constructivo de 
cerramiento (o delimitador) se definen por los tiempos durante los que dicho elemento debe 
mantener las condiciones de capacidad portante R, integridad al paso de las llamas y gases 
calientes E y aislamiento térmico I. 
La resistencia al fuego de toda medianería o muro colindante con otro establecimiento 






En nuestro caso, se trata de muros colindantes sin función portante y riesgo intrínseco 
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1.3. EVACUACIÓN DEL ESTABLECIMIENTO INDUSTRIAL. 
Origen de evacuación. 
En nuestro caso, el origen de evacuación del edificio será cualquier punto ocupable del 
mismo. 
 
Recorridos de evacuación. 
Es el recorrido que conduce desde un origen de evacuación hasta una salida de planta, 
situada en la misma planta considerada, o en otra, o hasta una salida del edificio, siempre y 
cuando estos recorridos se encuentren libres de obstáculos. 
Salidas de evacuación. 
Según el DB-SI, las salidas que deberán considerarse serán las siguientes: 
 
a) Salidas de planta: 
 
En nuestro caso, existen dos salidas de planta, que una será del mismo modo una 
salida de edificio, mientras que la otra se realizará a través de una escalera no protegida dando 












En nuestro caso, el recorrido de evacuación máximo es de 42 metros en las dos salidas 
de emergencia, por lo tanto inferior a los 50 m. 
 
Evacuación Fábrica cerveza: 
 
- 4 salidas de planta / edificio hacia el exterior a partir de cualquier origen de 
evacuación. 
- 1 único sector de incendio. 
La medida de la salida de menor anchura es de 0,80 m. aproximadamente, con lo que 
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1.4. VENTILACIÓN Y ELIMINACIÓN DE HUMOS. 
Dispondrán de sistema de evacuación de humos en actividades de almacenamiento, de 
riesgo intrínseco medio y con superficie construida superior a 2000 m2.  
Por lo tanto, en nuestro caso no es necesario un sistema de evacuación de humos, 
puesto que la superficie es inferior a la exigida. 
La ventilación será natural y los huecos se dispondrán uniformemente repartidos en la 
parte alta del sector, ya sea en zonas altas de fachada o cubierta. Los huecos deberán ser 
practicables de manera manual o automática. 
Deberá disponerse, además, de huecos para entrada de aire en la parte baja del 
sector, en la misma proporción de superficie requerida para los de salida de humos, y se 
podrán computar los huecos de las puertas de acceso al sector. 
En nuestro caso, por tanto, existen unos ventanales al fondo de la nave que son 
practicables manualmente y por ello se utilizarán como salida de humos, de dimensiones  
superior a las especificadas según la superficie de la nave. 
 
1.5. REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES DE PROTECCIÓN CONTRA 
INCENDIOS. 
El RSCIEI expone que cualquier establecimiento industrial debe contar con un sistema 
de protección contra incendios específico en función de la superficie y características del 
edificio, dando como resultado los elementos de protección requeridos. 
Las naves industriales deben estar dotadas de los equipos e instalaciones de 
protección contra incendios correspondientes: detección, extinción y alarma. 
 
1.5.1. Sistema automático de detección de incendio. 
Para un Edificio de tipo C y riesgo intrínseco medio (cómo el que nos ocupa) será 
obligatorio un sistema automático de detección en establecimientos que superen los 3000 m2. 
Para la instalación de un sistema de extracción de humos el límite, para un edificio de 
tipo C con riesgo medio es de 2000 m2 
En nuestro caso, la nave industrial tiene una superficie total de unos 1500 m2, con lo 
que no sería necesario disponer de un sistema automático de detección de incendios ni de 
extracción de humos. 





ESTUDIO Y ANALISIS DE VIABILIDAD PARA LA IMPLANTACIÓN      Joan Solanelles Martí 
 DE UNA FÁBRICA DE CERVEZA EN CATALUÑA    Carlos Rodríguez Nogal 
 9 
1.5.2. Extintores portátiles. 
Los extintores se situarán de tal manera que queden totalmente visibles y accesibles. 
Estarán ubicados próximos a los puntos dónde  se estime que es más probable que se 
produzca un incendio.  
Cercanos a las salidas de evacuación. Su distribución será tal que el recorrido máximo 
horizontal, desde cualquier punto del sector de incendio hasta el extintor, no supere 15 m. Se 
situarán una altura del suelo menor de 1,70m. 
En nuestro caso, dispondremos de 7 extintores para toda la nave industrial, 6  
extintores de polvo ABC de 6 Kgrs. y un extintor de nieve carbónica CO2 de 5 Kgrs, que se 
colocará al lado del cuadro eléctrico. 
 
1.5.3. Instalación de bocas de incendio equipadas. 
Los establecimientos industriales están obligados a disponer de instalaciones de bocas 
de incendio equipadas cuando estén situados en edificios tipo C, su nivel de riesgo intrínseco 
es medio y su superficie total construida es de 1000 m2 o superior. En nuestro caso 
superamos el límite, por lo tanto deberemos instalar BIES. 
La ubicación de las BIE será, siempre que sea posible, a una distancia máxima de 5m 
de las salidas de evacuación.  
El número y distribución de BIES en un sector de incendio será tal que la superficie total 
en la que estén instaladas quede cubierta por una BIE, teniendo en cuenta que el radio de 
acción de la distancia desde cualquier punto de evacuación a la BIE más cercana no deberá 
sobrepasar 25m. 
En nuestro caso deberemos instalar 2 BIE’s ya que con 25m no se cubre todo el 
recinto. 






BAJO  DN 25 mm.  2  60 min 
MEDIO  DN 45 mm.  2  60 mín. 
ALTO  DN 45 mm.  3  90 mín. 
 
Se deberá comprobar que la presión en la boquilla no sea inferior a dos bares ni 
superior a cinco bares, y, si fuera necesario, se dispondrán dispositivos reductores de presión. 
En nuestro caso, la superficie total es superior a 200 m2 y, por lo tanto, será necesaria 
la instalación de bocas de incendio equipadas. Solo bastará la instalación de 1 BIE para que 
quede cubierta toda la superficie de la nave. Ésta se instalará justo a la entrada principal del 
edificio. 
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1.5.4. Alumbrado de emergencia. 
De acuerdo al Reglamento de Seguridad Contra Incendios de Establecimientos 
Industriales, contarán con una instalación de alumbrado de emergencia de las vías de 
evacuación los sectores de incendio de los edificios industriales cuando estén situados en 
cualquier planta sobre rasante, cuando la ocupación, P, sea igual o mayor de 10 personas y 
sean de riesgo intrínseco medio o alto. 
En cualquier caso, cuando la ocupación, essuperior a 10 personas, por lo que se 
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